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Señores miembros del Jurado: 
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo 
presento ante ustedes la tesis titulada “ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO DE ANCHOVETA EN 
SALAZÓN DEL ÁREA DE CURADO DE LA EMPRESA CASAMAR SAC”; la cual se 
contempla de cinco objetivos planteados, por ello se identificó haciendo un estudio de 
tiempos y movimientos detectando las fallas de tiempo, diseño y movimientos del personal 
por ende se desarrolló la investigación con ayuda de instrumentos para hacer una mejora en 
el proceso de anchoa en salazón que ayude a dar solución a la problemática planteada que 
conlleva su método, diseño de investigación, variables, población y muestra, así como 
instrumentos de recolección de datos y métodos de análisis de datos. Así mismo se 
contempla las discusiones y conclusiones de cada objetivo, disminuyendo los tiempos y 
movimientos del proceso entre el año 2017 y 2018. El resumen de las fuentes 
bibliográficas está usado a base a la norma ISO 690. 
Esta investigación ha sido elaborada para obtener el Título Profesional de Ingeniero 
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El presente trabajo tuvo como propósito realizar el estudio de tiempos y movimientos para 
mejorar la productividad en el proceso anchoveta en salazón del área de curado de la 
empresa CASAMAR S.A.C., estudio cuantitativo con un diseño Experimental. 
El estudio se realizó específicamente en el área de curado, siendo necesario iniciar con un 
diagnóstico de la situación actual del proceso anchoveta en salazón, por ello se aplicó el 
diagrama Ishikawa para identificar las causas que están retrasando el proceso, la 
identificación de que causas se realiza en cada etapa de proceso; a partir de ello se aplica el 
diagrama de Pareto, donde se obtuvo como resultado a la etapa de corte y eviscerado las 
que están generando un retraso para la producción con un 53%, por tanto se desarrolló una 
toma de tiempos y observaciones del área identificado, empleando las tablas de la OIT para 
estandarizar los tiempos, ya que actualmente las empresas dedicadas a la manufactura, 
busca principalmente producir en menor tiempo, para así generar mayor cantidad de 
utilidades, por lo que es necesario la toma de tiempos y estandarizarlos para que de esta 
forma se lleve un control de la producción, por ende se aplicó el método interrogatorio, 
para así poder encontrar alternativas de solución de acuerdo al método de trabajo. Para 
finalizar el estudio de tiempos y movimientos se logró un incremento dentro de la 
productividad un 84.77 Tn/ h-H. 
 
 






The purpose of this work was to study the times and movements to improve productivity in 
the salted anchovy process of the curing area of the company CASAMAR S.A.C., a 
quantitative study with an experimental design. 
The study was carried out specifically in the curing area, being necessary to start with a 
diagnosis of the current situation of the salted anchovy process, for this reason the 
Ishikawa diagram was applied to identify the causes that are delaying the process, 
identifying what causes performed at each stage of the process; from this the Pareto 
diagram is applied, where as a result the cutting and eviscerating stage was obtained which 
are generating a delay for the production with 53%, therefore a time and observations of 
the identified area was developed , using the tables of the ILO to standardize the times, 
since currently the companies dedicated to manufacturing, mainly seek to produce in less 
time, in order to generate more profits, so it is necessary to take time and standardize them 
so that In this way, production control is maintained, therefore the interrogation method 
was applied, in order to find alternative solutions according to the work method. To finish 
the study of times and movements an increase in productivity was achieved by 84.77 Tn / 
h-H. 
 
Key words: Times, movements, productivity, anchovy, salting. 
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I. INTRODUCCIÓN: 
1.1. Realidad problemática. 
 
 
El sector pesquero es un elemento estratégico para la seguridad alimentaria del Perú 
y del mundo, las industrias pesqueras sufren un deterioro debido al mal manejo de 
tiempo que realizan, falta de estudio de tiempo para mejorar la productividad, las 
demoras de tiempo en el área de proceso, para soportar la carga esperada y realizar 
el tiempo en cada etapa de proceso. 
La pesquería peruana es la más importante del mundo; el mar peruano es, 
asimismo, el más productivo del mundo, está regido por el Viceministerio de 
Pesquería del Ministerio de la Producción.; esta organización limita la capacidad de 
gestión que el sector requiere y, por lo tanto, se recomienda que la pesquería vuelva 
a ser constituido como una cartera independiente dentro del Poder Ejecutivo. 
La productividad es una medida de que tan eficientemente utilizamos nuestro 
trabajo y nuestro capital para producir valor económico. Una alta productividad 
implica que se logra producir mucho valor económico con poco trabajo o poco 
capital, en términos económicos es todo crecimiento en producción que no se 
explica por aumentos en trabajo o en cualquier otro insumo intermedio utilizado 
para producir. Esto se expresa algebraicamente como: PIB= Productividad * f 
(capital, trabajo) donde el Producto Interno Bruto (PIB) es una función f del capital 
y trabajo, y de la productividad. Así, la productividad es el crecimiento del PIB que 
no se explica por los niveles de trabajo y capital. La PTF incluye factores amplios 
que van desde el acervo de conocimientos existentes en una economía, hasta la 
eficiencia con la que los recursos son asignados en una sociedad (Jones, 2015) 
La actividad pesquera en el Perú comprende las actividades de extracción y 
transformación de recursos hidrobiológicos como peces, moluscos, crustáceos y 
otras, tanto para el consumo humano directo (enlatado, fresco o congelado) e 
industrial (principalmente a través de la harina y aceite de pescado). A medida que 
la población mundial aumenta, habrá una necesidad de más alimentos y empleos, 
que una industria cada vez mayor como la de la pesca y acuicultura puede ayudar a 
satisfacer. Por otro lado, los consumidores en el mercado mundial vienen 
demandando productos sanos y de menor impacto ambiental. Esto desata el 
desarrollo de la diversificación de los productos pesqueros y acuícolas, además de 
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certificaciones y mecanismos que garanticen la inocuidad de los mismos. Uno de 
los cambios más importantes en el sector pesquero es el DL N° 1084- Ley sobre 
Límites Máximos de Captura por Embarcación, que tiene como objetivo, mejorar 
significativamente el sector pesquero mediante la modernización de sus plantas y 
operaciones. También se pretende la conversación de la biomasa pesquera que en 
los últimos años ha sido muy depredada, poniendo en riesgo la sostenibilidad de 
esta actividad económica y perjudicando el equilibrio ecológico. 
CASAMAR SAC, es una empresa pesquera que inicio sus actividades en Perú en 
Julio de 1995 al ser adquirido del estado peruano, siendo esté el más grande y 
moderno de la región de Ancash con facilidad portuaria frigorífica; las medidas son 
alrededor de 80,000 metros cuadrados de modernas instalaciones, con cámaras 
congeladoras que fueron construidas con la colaboración técnica y financiera del 
gobierno alemán. El centro de operaciones de la empresa Pesquera de Samanco, se 
ubica frente a la más rica y estratégica zona pesquera donde habita una gran 
cantidad de biomasa; que se encuentran muy cercanas a nuestra instalación las 
abundantes zonas de pesca de peces azules como la caballa, Jurel, Anchoveta. 
Los procesos productivos del área de curados están respaldados con el manual del 
plan HACCP, el registro de buenas prácticas de manufactura y el plan de higiene y 
saneamiento de la planta; el complejo pesquero de Samanco cuenta con 
autorizaciones y registros para exportar a los países de la comunidad europea, 
Brasil entre otros países. 
Está la búsqueda de mejoras en el proceso en el área de curado del producto 
anchoveta en salazón trae como problemática la necesidad de realizar un estudio 
con datos reales con un diagrama de recorrido y tiempos por el cual se realizara la 
toma de distancias en proceso de operaciones de la elaboración del producto, por 
ello se identifica los tiempos improductivos, el cual dificulta una pérdida de la 
elaboración del producto, identificar cuáles son los procesos y el tiempo mayor de 
los mismos por ende realizar mejoras tanto en producción como en el personal 
capacitado para sus funciones especificadas, para realizar un buen estudio de 
tiempos. Por esto se recurre a tomar las medidas correctivas de las áreas de proceso 
en el cual se labora, tomando en cuenta al trabajador, siendo sus funciones para que 
realice en menor tiempo y tener mejoras en producción. 
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Esta herramienta de estudio, para la medición del tiempo utilizado en cada proceso 
y los movimientos que realizan las personas al realizar su labor, La empresa 
CASAMAR SAC, es evidente la gran cantidad de tiempos improductivos en cada 
sitio de trabajo debido a la mala distribución del sitio de trabajo, la utilización de 
métodos no eficientes y a la poca aplicación de principios ergonómicos en el 
mobiliario que utilizan los trabajadores, estos tiempos improductivos limitan la 
capacidad de producción de la empresa lo cual, hace más costosa la producción, 
esto reduce las utilidades de la empresa. 
La empresa CASAMAR S.A.C, se dedica a producir un proceso primario de 
anchovetas por el cual maneja tiempos improductivos los cuales limitan la 
capacidad de producción en el área de curado ( Anchoveta en salazón) los procesos 
son: recepción de materia prima, corte y eviscerado, pesado, lavado/drenado, 
salado, empuñado, embarrilado, prensado y pre embarque en este proceso se 
identifica el punto crítico donde tiene tiempos improductivos, el principal problema 
que se pudo identificar es en corte y eviscerado que genera el cuello de botella por 
motivo que los trabajadores se sienten incómodos con las mesas de corte lo cual no 
son las mesas adecuadas para el personal del área, los procesos de producción no 
son los óptimo ya que existen operaciones que se realizan con actividades y 
movimientos innecesarios lo cual generan tiempos improductivos, por ende, 
aumento en el tiempo de producción de anchoveta como también la mala 
distribución del sitio de trabajo, la utilización de métodos no eficientes y la poca 
aplicación de principios ergonómicos en la mesa de corte que utilizan el personal, 
estos tiempos improductivos limitan la capacidad de producción de la empresa y la 
necesidad de cumplir con el pedido, lo cual hace más costosa la producción, esto 
reduce las utilidades de la empresa y movimientos innecesarios, los espacios que 
recorre el producto de un proceso al siguiente son grandes lo anterior produce un 
aumento en los tiempos como también el personal de apoyo no son lo suficiente y 
herramienta como balanza, porque también es otro más de los problemas ya que el 
personal al momento que llevan a pesar el producto hacen una demora de pérdida 
de tiempo porque no es suficiente una sola balanza ya que el producto se 
descompone lo cual afecta una pérdida de la materia, el personal recurre salir fuera 
del área por causa de la fatiga de las mesas que no están en una buena postura 
adecuada, se sienten cansados ya que están en movimiento continuo y tienen 
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dolores musculares, por esto también es un tiempo perdido por la escasez de 
personal en el proceso lo cual hay perdida de descomposición de la anchoveta y 
bajo rendimiento para la empresa el cual no beneficia para esto, se realizara un 
estudio para mejorar la producción y así obtener un mejor rendimiento de 
productividad en la empresa. 
Los estudios y movimientos es parte esencial dentro del área de proceso de una 
planta industrial ya que determina el tiempo en la que se realiza el proceso durante 
la producción, de las estaciones de trabajo, de las máquinas y de los lugares de 
almacenamiento dentro de una unidad productiva; así como la asignación de los 
espacios correspondientes a estas áreas en base a las relaciones existentes entre 
ellas y al flujo de información y materiales. 
De acuerdo a lo antes mencionado la empresa requiere hacer un análisis de estudio 
para mejorar la productividad del proceso anchoveta en salazón para lograr la 
reducción de tiempo y poder incrementar la productividad, disminuir retrasos, 
disminuir costos, optimización del espacio, reducción del material en proceso y 
optimización para la mejora continua del producto como también de la empresa. 
De acuerdo de lo antes mencionado la empresa requiere con urgencia un estudio de 
tiempos en la planta de curado el cual le permita incrementar la productividad, 
disminuir los espacios ya que esto también le genera un cuello de botella para poder 
facilitar al personal y reducir los tiempos, tanto el fin del estudio de tiempo y 
movimiento es evitar movimientos innecesario que solo hacen que el tiempo de 
operación sea mayor, para ello cada área realizar una evaluación al operario 
calificado para así no perjudicar el nuevo método que se requiere aplicar, para no 
obtener retrasos innecesarios dentro del proceso y poder mejorar la producción de 
la empresa. 
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1.2. Trabajos previos 
 
 
Se revisaron trabajos similares al tema relacionado estudio de tiempos y 
movimientos, lo cual se constituye la base fundamental para la realización de la 
investigación. 
(Rodríguez, 2008), en su tesis titulada: Determinación del tiempo estándar para la 
actualización de las ayudas visuales en una línea de producción de una empresa 
manufacturera desarrollada en el Instituto Tecnológico de Sonora, para obtener su 
tesis de grado, expone que el proyecto se desarrolló la metodología del estudio de 
tiempos, esto con el fin de determinar el tiempo estándar para llevar a cabo la 
implementación de ayudas visuales actualizadas, las cuales ayuden a los 
trabajadores de las empresas manufactureras a poder realizar su trabajo de una 
manera más eficiente y fácil de llevar a cabo, lo que al terminar el presente estudio. 
Se concluye como resultado mejorable para la empresa pueda utilizar en sus 
operaciones de proceso por ende le sirva como base para realizar cambios que 
obtenga mejoras tanto en la empresa realizando buena producción y poder salir 
adelante en el ámbito empresarial. 
 
Una vez indagado en bibliotecas virtuales de universidades extranjeras, encontré 
algunos estudios que tienen cierta relación con mi metodología de investigación, 
como sigue , (Hernández, 2010) en su tesis titulada Estudio de tiempos y 
movimientos en el área de evaporador desarrollada en la Universidad Tecnológica 
de Querétaro, para obtener su tesis de grado, expone como objetivo en su proyecto 
desarrollar un estudio de trabajo en la empresa SEAH Precisión de México S.A. lo 
cual contó con dos funciones metodológicas: La medición del trabajo y el estudio 
de métodos. Se entiende la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que 
invierte un trabajador calificado en llevar una tarea definida efectuándola de 
acuerdo a la norma ISO 9001:2008. Para la función del estudio se entiende por los 
empleados llegando a registrar importantes aumentos en cuanto a la producción 
realizando métodos más óptimos, eficaces para así reducir los costos en la empresa, 
para ello se disminuye los tiempos muertos , aumentar la capacidad y lograr tener 
mayor eficiencia en la línea de evaporador. 
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Se concluye que se logró mediante lo siguiente: Se hizo una mejora de diseño de  
los procedimientos para toda el área de evaporado para que se pueda mejorar el 
trabajo y se disminuyó movimientos innecesarios, por motivo que no optaba con 
espacio para que el empleado alcance el material motivo a esto ocasiona que la 
producción no alcanzara un buen rendimiento y perdiera tiempo al identificar el 
material. 
 
(Colomo, 2009), en Guatemala, cuyo tema de investigación es, Mejora y 
estandarización del proceso de producción, en una empresa productora de envases 
plásticos, trata acerca del mejoramiento del proceso productivo de una empresa 
productora de envases plásticos, esto se desarrolló por medio de la realización de 
procedimientos de operación para cada uno de los procesos implicados como son: 
extrusión, termo formación, impresión, inyección. Se hizo un estudio de todos los 
factores actuales que están involucrados en la fabricación de los envases plásticos, 
que permitió identificar las anomalías que tiene el proceso, se realizó la descripción 
de los procesos y los puestos de trabajo. Se concluye una propuesta de mejora en 
los procesos para obtener una buena estandarización de los procesos de producción 
en la planta que incluye todos los recursos implicados en el proceso. Para una  
buena estandarización del proceso y realizar una mejor fabricación de los productos 
se tiene que realizar formularios, para ello no haya confusiones para no llevar un 
mal orden y pueda reducir los errores o equivocaciones que pudieran generarse, es 
más fácil controlar el uso de la materia prima de cada día lo cual no generaría buen 
beneficio para realizar buen trabajo a tiempo. 
 
(Yuqui, 2016) En su tesis titulada: Estudio de procesos, tiempos y movimientos 
para mejorar la productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en 
carrocerías Megabuss, se encarga de ensamblar los elementos construidos en la 
planta de piezas y partes como también realizar montaje de aquellos elementos que 
se elaboran bajo su responsabilidad, por el cual no cuenta con estándares de 
tiempos y movimientos, herramientas que permite normaliza y organizar la 
producción para cada una de las secciones del proceso productivo; ante ello. Se 
concluye en realizar estudio de procesos, tiempos y movimientos que permita ser 
eficientes y competitivas frente al mercado, como también facilitar a los operarios 
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la comodidad en espacios y herramientas para mejorar la productividad y realizar 
una propuesta que permita reducir los tiempos improductivos con la finalidad de 
incrementar la productividad. 
 
Por otro lado, (Alzate, 2013) en su tesis titulada estudio de métodos y tiempos de la 
línea de producción de calzado tipo “ clásico de dama” en la empresa de calzado 
caprichosa tiene como objetivo un nuevo método de producción y determinar el 
tiempo estándar de fabricación desarrollada en la Universidad Tecnológica de 
Pereira, para obtener su tesis de grado, expone que en el proyecto se desarrolló con 
la metodología de un estudio de métodos y tiempos de la línea de producción de 
calzado tipo “ clásico dama”, implementando el método Tiempos Predeterminados 
(MTM-2) para determinar el estándar de producción actual, a partir de ella definir 
un nuevo método de producción más práctico, económico y eficaz, De acuerdo a la 
conclusión se determinó el tiempo estándar de fabricación con las distintas 
propuestas de mejora, logró un nuevo método de fabricación y una disminución en 
los costos laborales e incremento en la productividad. 
 
(Cajamarca, 2015), en su tesis titulada: Estudio de tiempos y movimientos de 
producción en planta, para mejorar el proceso de fabricación de escudos en Kaia 
bordados; se concluye que el estudio de métodos y tiempos tiene como objetivo 
principal aumentar la eficiencia del trabajado; se calcula el tiempo que necesita un 
operario calificado para así poder realizar una tarea determinada siguiendo un 
método preestablecido, con el fin de saber la eficiencia de éste y así poder 
desarrollar métodos de mejoramiento de la producción con unas de las principales 
reducir la fatiga del trabajador realizando un nuevo método de trabajo 
incrementando la mano de obra, no retrasando el desarrollo del proceso. Se 
concluye que para toda empresa se debe realizar los estudios de tiempos para así 
poder tener una mejora de producción y ya no generar retrasos, siendo siempre y 
cuando un operario calificado para poder obtener los resultados requeridos, por 
ende la organización tendrá mejoras en elevar su producción tanto disminuir sus 
tiempos de proceso. 
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(Alcántara, 2010), en su tesis titulada .Propuesta para la mejora de la eficiencia de 
los procesos operativos del área de acopio de esparrago de la empresa CAMPOSOL 
utilizando técnicas de análisis de recorrido desarrollada en la Universidad Nacional 
de Trujillo, para obtener su tesis de grado, expone que el proyecto tiene como 
objetivo desarrollar la metodología de estudio de tiempos y movimientos en los 
procesos de producción, donde se concluye detectando operaciones críticas y 
tomando decisiones sobre como optimizarlas para mejorar la eficiencia de las 
operaciones, así como también hizo un análisis de esfuerzos calculados a partir de 
las matrices de cantidad a transportar para evitar atrasos que impliquen costos en el 
Área de Acopio de Esparrago. 
También se indago por biblioteca virtual la tesis (Pedro, 2015) en su tesis titulada 
Estudios de tiempos y movimientos en estaciones de transferencia de residuos 
sólidos; expone que los problemas ambientales ocasionados por la generación de 
los residuos sólidos son; consumo de energía y materiales, contaminación del suelo, 
contaminación del agua y contaminación del aire, lo cual provoca daños 
ambientales que representa problemas económicos al ocupar gran parte de los 
impuestos. Se concluye analizar el proceso de descarga de residuos de la estación 
con que se cuenta detectar las deficiencias coordinando los días programados para 
cada residuos orgánicos, inorgánicos y así poder mejorar la contaminación y el 
propósito de esta infraestructura es reducir tiempos y costos de transporte de los 
residuos hacia los sitios de disposición final. 
 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
 
Estudio de tiempos y movimientos 
Para desarrollar un centro de trabajo eficiente se deben establecer estándares de 
tiempo. Éstos pueden lograrse mediante el uso de estimaciones, registros históricos y 
procedimientos de medición del trabajo. 
Los estándares de tiempo establecidos con precisión hacen posible aumentar la 
eficiencia del equipo y el personal operativo, mientras que los estándares mal hechos, 
conducen a costos elevados, inconformidades del personal y posiblemente fallas de 
toda la organización. (Niebel, 2009) 
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De lo mencionado anteriormente se indica que el establecimiento del tiempo estándar 
en una operación es de vital importancia para incrementar la eficiencia del trabajo, 
siempre y cuando esté tiempo sea confiable. 
Según (Tejada, 2017). El estudio de tiempo y movimiento es una herramienta la cual 
sirve para establecer los tiempos estándar de cada una de las operaciones que 
componen un proceso, así como para analizar los movimientos que son realizados 
por parte de un trabajador para llevar a cabo una operación. El fin del estudio de 
tiempo y movimiento es evitar movimientos innecesarios que hacen que el tiempo de 
operación sea mayor. 
(Cruz, 2014) menciona que el estudio de tiempos y movimientos permite detectar 
operaciones que estén causando retrasos en la producción y mejorar la eficiencia de 
la línea. Dentro del estudio de tiempos y movimientos, también se toman en cuenta 
las condiciones ambientales, ya que estas influyen en el desempeño de los 
trabajadores; por ello es necesario mantener buenas condiciones ambientales para 
reducir la fatiga. 
El estudio de tiempos es el complemento necesario del estudio de métodos y 
movimientos, consiste en calcular y establecer el tiempo que necesita un operario 
normal, calificado y entrenado, con herramientas apropiadas, trabajando a marcha 
normal y bajo condiciones ambientales, para desarrollar un trabajo o tarea. (Luis, 
2016). 
El estudio de tiempos es una técnica utilizada para establecer el tiempo estándar 
permitido en el cual se llevará a cabo una operación, tomando en cuenta las demoras 
personales, fatiga y retrasos que se puedan presentar al realizar dicha actividad. El 
analista de estudios de tiempos tiene varias técnicas que se utilizan para establecer un 
estándar: el estudio cronométrico de tiempos, datos estándares, datos de los 
movimientos fundamentales, muestreo del trabajo y estimaciones basadas en datos 
históricos. El estudio de tiempos busca producir más en menos tiempo y mejorar la 
eficiencia en las estaciones de trabajo. (Cruz, 2014) 
Equipos y técnicas para el estudio de tiempos: El equipo mínimo requerido para 
realizar un programa de estudio de tiempos incluye un cronómetro, un tablero de 
estudio de tiempos, las formas para el estudio y una calculadora de bolsillo. Un 
equipo de videograbación también puede ser muy útil. (Niebel, 2009) 
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El estudio de tiempos con cronometro es la técnica más común para establecer los 
estándares de tiempo en el área de producción. El estándar de tiempo es el elemento 
más importante de información de producción y a menudo el estudio de tiempo por 
cronometro es el único método aceptable tanto para la gerencia como para los 
operarios. (Mayers, 2001). 
Elementos del estudio de tiempos; el primer paso para iniciar un estudio de tiempos 
consiste en seleccionar el trabajador. En general, un trabajador que tiene un 
desempeño promedio o ligeramente por arriba del promedio proporcionará  un 
estudio más satisfactorio que uno menos calificado o que uno con habilidades 
superiores. El trabajador promedio suele desempeñar su trabajo en forma consistente 
y sistemática. El analista debe registrar las máquinas, herramientas manuales, 
soportes, condiciones de trabajo, materiales, operaciones, nombre y número del 
operario, departamento, fecha del estudio y nombre del observador. También puede 
resultar útil un bosquejo de la distribución. Entre más información pertinente se 
registre, más útil será el estudio de tiempos a través de los años. (Niebel, 2009). 
El observador tiene que estar de pie, unos cuantos pasos atrás del operario, de 
manera que no lo distraiga en su trabajo. Para facilitar su medición, la operación 
tiene que dividirse en grupos de movimientos conocidos como elementos. Con el fin 
de dividir la operación en sus elementos individuales, el analista debe observar al 
operario durante varios ciclos. Sin embargo, si el tiempo del ciclo es mayor a 30 
minutos, el analista puede escribir la descripción de los elementos mientras realiza el 
estudio. (Niebel, 2009). 
Sin embargo, los estudios de tiempos califican el desempeño del trabajador: El 
principio básico al calificar el desempeño es ajustar el tiempo promedio observado 
(TO) para cada elemento ejecutado durante el estudio al tiempo normal (TN) que 
requeriría un trabajador calificado para realizar el mismo trabajo: 
TN = TO * C/100 
Donde C es la calificación del desempeño del operario expresada como porcentaje, 
donde el 100 % corresponde al desempeño estándar de un operario calificado. 
Adición de suplementos u holguras: El tiempo requerido para un trabajador 
totalmente calificado y capacitado, trabajando a un paso estándar y realizando un 
esfuerzo promedio para realizar la tarea se llama tiempo estándar (TE) de esa tarea 
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Por lo general, el suplemento u holgura se da como una fracción del tiempo normal y 
se usa como un multiplicador igual a 1 + holgura: 
TE = TN + TN × holgura = TN × (1 + holgura) 
Un enfoque alternativo consiste en formular las holguras como una fracción del día 
de trabajo total, como el tiempo de producción real podría no conocerse. En ese caso, 
la expresión para el tiempo estándar es: 
TE = TN/ (1 – holgura) 
Por otro lado, el estudio de movimientos es un análisis detallado del método de 
trabajar en un esfuerzo por mejorarlo. Los estudios de movimientos se utilizan para: 
Encontrar un mejor método de trabajo; fomentar en todos los empleados la toma de 
conciencia sobre los movimientos; desarrollar herramientas, dispositivos y auxiliares 
de producción económicos y eficientes; ayudar en la selección de nuevas máquinas y 
equipo; capacitar a los empleados nuevos en el método preferido; reducir esfuerzo y 
costos. (Meyers, 2001) 
Así mismo (Mayers, 2001), menciona que los estudios de movimientos sirven para 
reducir los costos, los estudios de tiempos, para su control, los primeros son la 
actividad creadora, la de diseño, en tanto que los segundos atañen a la medición. 
(Niebel, 2009) define al estudio de movimientos; como el estudio de los  
movimientos corporales que se utilizan para realizar una operación, para mejorar la 
operación mediante la eliminación de movimientos innecesarios, simplificación de 
movimientos necesarios y, posteriormente, la determinación de la secuencia de 
movimientos más favorable para obtener una máxima eficiencia. 
(Cruz, 2014) menciona que el estudio de movimientos consiste en analizar 
detalladamente los movimientos del cuerpo al realizar una actividad con el objetivo 
de eliminar los movimientos inefectivos y facilitar la tarea. Este estudio se combina 
con el estudio de tiempos para obtener mejores resultados respecto a la eficiencia y la 
velocidad con que se lleva a cabo la tarea. El estudio de movimientos se puede 
aplicar en dos formas, el estudio visual de los movimientos y el estudio de los micros 
movimientos. El primero se aplica más frecuentemente por su mayor simplicidad y 
menor costo, el segundo sólo resulta factible cuando se analizan labores de mucha 
actividad cuya duración y repetición son elevadas. Dentro del estudio de 
movimientos hay que resaltar los movimientos fundamentales, estos movimientos 
fueron definidos por los esposos Gilbreth y se denominan Therblig’s, son 17 y cada 
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uno es identificado con un símbolo gráfico: Buscar, Seleccionar, Tomar, Alcanzar, 
Mover, etc. 
Principios de economía de movimientos: La capacidad humana para la realización de 
tareas depende del tipo de fuerza, el músculo que se utiliza en la realización de la 
tarea y la postura de la persona al realizar dicha tarea. Por eso se debe diseñar el 
trabajo de acuerdo con las capacidades físicas del individuo para lograr un mejor 
rendimiento en la realización del trabajo. (Cruz, 2014) 
Hay tres principios básicos: Los relativos al uso del cuerpo humano, los relativos a la 
disposición y condiciones en el sitio de trabajo, Y los relativos al diseño del equipo y 
las herramientas. 
Estos movimientos se dividen en eficientes e ineficientes así: Eficientes o Efectivos; 
de naturaleza física o muscular: alcanzar, mover, soltar y pre colocar en posición. De 
naturaleza objetiva o concreta: usar, ensamblar y desensamblar. 
Ineficientes o Inefectivos; mentales o Semimetales: buscar, seleccionar, colocar en 
posición, inspeccionar y planear. Retardos o dilaciones: retraso evitable, retraso 
inevitable, descansar y sostener. (Cruz, 2014). 
 
De lo mencionado anteriormente se puede definir al estudio de tiempos y 
movimientos como la aplicación de técnicas destinadas a recortar el alargamiento del 
trabajo por motivo de movimientos innecesarios, retrasos que generan tiempos 
muertos, el fin de estas técnicas es el enriquecimiento del trabajo que logran una 
mejor calidad y productividad para la organización. 
Así mismo el estudio de tiempos y movimientos pretende determinar la cantidad de 
tiempo de trabajo humano en relación con el rendimiento de producción que se desea 
alcanzar, para optimizar el proceso de manufactura en una producción 
reestructurando procedimientos, equipos, herramientas y personal involucrado. 
 
Productividad 
(Niebel, 2009) menciona que, las herramientas fundamentales que generan una 
mejora en la productividad incluyen métodos, estudio de tiempos estándares (a 
menudo conocidos como medición del trabajo) y el diseño del trabajo. 
(Chase, 2009) define a la productividad como una medida que suele emplearse para 
conocer qué tan bien están utilizando sus recursos (o factores de producción) un país, 
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una industria o una unidad de negocios. Dado que la administración de operaciones y 
suministro se concentra en hacer el mejor uso posible de los recursos que están a 
disposición de una empresa, resulta fundamental medir la productividad para conocer 
el desempeño de las operaciones. 
La productividad se define como: Productividad = Salidas/Entradas 
Para incrementar la productividad, se tratará que la razón de salida a entrada sea lo 
más grande posible. La productividad es lo que se conoce como una medida relativa; 
es decir, para que tenga significado, se debe comparar con otra cosa. Por ejemplo, 
¿qué diría el hecho de que la semana pasada al operar un restaurante su  
productividad fue de 8.4 clientes por hora-hombre? ¡Absolutamente nada! La 
productividad se puede comparar en dos sentidos. En primer término, una compañía 
se puede comparar con operaciones similares de su mismo sector o, si existen, puede 
utilizar datos del sector (por ejemplo, comparar la productividad de diferentes 
establecimientos de una misma franquicia). Otro enfoque sería medir la 
productividad de una misma operación a lo largo del tiempo. En este caso se 
compararía la productividad registrada en un periodo determinado con la registrada 
en otro (Chase, 2014). 
La productividad se puede expresar en forma de medidas parciales, multifactoriales o 
totales. Si interesa la razón del producto a un único insumo, se tendrá una medida 
parcial de la productividad. Si se desea conocer la razón del producto a un grupo de 
insumos (pero no todos), se tendrá una medida multifactorial de la productividad. Si 
se desea expresar la razón de todos los productos a todos los insumos, se utiliza una 
medida del total de los factores de la productividad para describir la productividad de 
la organización entera o hasta de un país. (Chase, 2009). 
La ingeniería es diseñar, crear y seleccionar los mejores métodos, equipo y 
habilidades de manufactura para realizar cierto producto, desarrollados en la sección 
de ingeniería de producción; se examina la técnica de interrogatorio sometiendo 
sucesivamente cada actividad a una serie sistemática y progresiva a preguntas; 
necesariamente el estudio de métodos a utilizar las preguntas en orden que figura el 
siguiente; ¿Qué se debe hacer? ¿Dónde se debe hacer? ¿Cuándo se debe hacer? 
¿Quién lo debe hacer? ¿Cómo se debe hacer?, esto sirve para determinar el tiempo 
que invierte un trabajador calificado en realizar una tarea definida, por el cual este 
método nos ayuda a eliminar los movimientos innecesarios del material de operario 
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substituyendo lo malo por lo bueno, dando alternativas de solución para los 
procedimientos del trabajador y obtener mejoras en producción. 
(Smith, Adam) , Sostiene que la productividad aumenta a medida que se incrementa 
la división del trabajo. La productividad, considerada como la capacidad de producir 
una cierta cantidad de bienes como un conjunto de recursos dados, será mayor si el 
trabajo se divide entre especialistas que cumplan funciones definidas. 
Para tener un buen manejo de productividad es mejorar el estándar en que se 
encuentra la planta, de acuerdo a la mano de obra como sea su ritmo de trabajo ya 
que así es más productivo, de acuerdo a la siguiente formula donde se aplica en la 
investigación; productividad = producción obtenida/horas hombre; se lleva a emplear 
en el caso que requiera mejorar tus tiempos de acuerdo al manejo en el cual trabaja el 
obrero, para así tener mejorías elevadas en la producción como también a la empresa 
y así generar más ganancias, un estudio de trabajo contribuye a aumentar la 
productividad recurriendo poco a nada a inversiones suplementarias de capital 
generando menor costo. 
 
1.4. Formulación del problema 
¿De qué manera un estudio de tiempos y movimientos mejorará la productividad en 




1.5. Justificación del estudio 
El estudio de tiempos y movimientos permite el registro y examen crítico de los 
modos de realizar actividades con el fin de obtener mejoras para simplificar las 
tareas y establecer mejores formas de hacerlas para determinar el tiempo que 
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea según una norma de 
ejecución preestablecida con el fin de reducir tiempos improductivos generar mayor 
productividad y mejorar las capacidades de producción, para una identificación  
para esto se realizara un diagrama de Ishikawa de acuerdo a cada método de trabajo 
en cada proceso de producción anchoveta en salazón, como también identificando 
por medio de un diagrama de Pareto para hallar el problema de dicho proceso. Así 
mismo aplicando un estudio de tiempos y movimientos, no habría retrasos en la 
producción, ya que los estándares serán adecuados a las capacidades de un operador 
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normal por parte en el proceso de corte y eviscerado, siendo esta el área a mejorar, 
como también los trabajadores se sientan cómodos a cumplir la producción. Para 
esto ya traería la implementación de dichos estándares, ya que los beneficiados 
llegarían hacer los trabajadores hasta la alta dirección, porque al mejorarse su 
ambiente de trabajo, lógicamente su desempeño será mejorable y aumentara el 
rendimiento de la empresa. 
CASAMAR SAC ya una vez establecida los estándares de tiempo, van a tener 
menos rechazo por parte del cliente, ya que el efecto de este estudio mejorará el 
tiempo muerto en el proceso de corte y eviscerado, que es la más crítica de 
producción anchoveta en salazón, con este método se pretende obtener 
oportunidades de mejora. 
Por lo que permitirá que haya más conocimiento sobre desarrollar un estudio de 
tiempo y las variables en donde se pueda actuar para mejorar la productividad, ya 
que ayudara a la mejora de la productividad en el proceso de Curado y al 
incremento de la disponibilidad de la mejora continua del proceso analizando 




Un estudio de tiempos y movimientos mejorará la productividad en el proceso de 







 Realizar un estudio de tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad en el proceso de anchoveta en salazón del área de curado 
de la empresa CASAMAR S.A.C. 
 
1.7.2. Específicos: 
 Diagnóstico de la situación actual del proceso anchoveta en salazón para 
seleccionar el área donde se realizará el estudio de tiempos y 
movimientos. 
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 Registrar por medio de observaciones y toma de tiempos el área donde se 
hará el estudio para identificar la productividad actual. 
 Examinar de forma crítica el modo en que las operaciones podrían causar 
retrasos en el proceso anchoveta en salazón. 
 Establecer estrategias para mejorar la productividad definiendo un nuevo 
método de trabajo y el tiempo necesario para ejecutar la operación en el 
proceso anchoveta en salazón. 





2.1. Diseño de Investigación 
El tipo de diseño que se desarrollara en la tesis es Experimental, ya que se estudian 
las relaciones entre variables dependientes e independientes, el cual he tomado dos 







 : Objeto de estudio al cual se les proporciona el modelo y la propuesta. 
 : Datos observados de las condiciones del área del proceso productivo. 
 : Aplicación de un estudio de tiempos y movimientos. 
 : Datos observados después de la aplicación del estudio de tiempos y 
movimientos. 
 
2.2. Variables, Operacionalización 
 
 
2.2.1. Variable independiente: 
Estudio de tiempos y movimientos. 
 
 
2.2.2. Variable dependiente: 
Productividad. 
 





















Es la actividad implica la 
técnica de establecer un 
estándar de tiempo 
permisible para realizar una 
tarea determinada 
analizando cuidadosamente 
los diversos movimientos 
que efectúa el cuerpo al 
ejecutar el trabajo. 
Se desarrollará diagramas para la representación actual 
del proceso, luego se elaborará diagramas para el 
método mejorado, se realizará el método del 
interrogatorio para encontrar las mejoras sobre el 
método actual y plantear el método más eficiente para el 
trabajo. Mediante el uso del cronómetro se medirá el 
tiempo promedio para la operación en el área de corte y 
eviscerado que se agregará suplementos para el cálculo 


























                    
  
                       
 
 cantidad de productos obtendrán de los registros del área de control de  
 obtenidos por un sistema producción, se vaciarán en hoja de cálculo; para el  
Productividad productivo y los recursos resultado de la productividad diaria. INTERVALO 
 utilizados para obtener   




Operacionalización de variables 
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2.3. Población y Muestra 
 
 
Población: Todos los procesos de anchoveta en salazón del área de curado de la 
empresa CASAMAR S.A.C. 
 
Muestra: El proceso de corte y eviscerado del área de curado de la empresa 
CASAMAR S.A.C. 
 
Muestreo: No probabilístico por conveniencia. 
 
 
2.4. Técnicas e Instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Para realizar la recolección de los datos, se ha dividido el estudio en etapas que harán 
posible el cumplimiento de los objetivos. Se utilizará la técnica de observación 
cuantitativa. 
La observación cuantitativa: se redacta información sobre la conducta más que de 
percepciones. (Hernández Sampieri, y otros, 2006) 
 
Instrumentos: 
- Formulario de estudio de tiempos. 
Es un formulario es para reunir los datos previstos en el membrete del 
formulario, antes de poner en marcha el cronometro y empezar el estudio; 
seguido por un cuadro de resumen de lo que se inspecciono al principio y 
finalmente se va registrar exactamente el tipo de tiempo a emplear. 
 
- Curso grama analítico: 
Es un diagrama que aborda un proceso de modo más detallado que el diagrama 
sinóptico, ya que en él se encuentran incluidas e ilustradas cinco actividades 
fundamentales. Es por ello que se toma como una segunda etapa, en donde se 
introducen los detalles relativos al almacenamiento, la manipulación y el 
movimiento de los materiales entre las operaciones inherentes a la fabricación 
que sirve para ver en una primera ojeada las actividades de que se trata, con 
objeto de eliminar las innecesarias o de combinar las que puedan hacerse juntas. 
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- Diagrama Bimanual: 
Es un curso de operaciones que sirve principalmente para estudiar operaciones 
repetitivas, se registra un solo ciclo completo de trabajo, pero con más detalles 
que lo habitual en los diagramas de la misma serie. Lo que este curso grama 
analítico como una sola operación se descompone aquí en varias actividades 
elementales. 
- Validación De Análisis De Datos 
Instrumentos De Recolección De Datos 
Se validaron por 3 ingenieros que tienen conocimiento sobre los siguientes 
instrumentos. Anexo N° 4. 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Hoja de cálculo: 
Medición de tiempo de trabajo 
Esta investigación puede ser utilizado para las tres grandes áreas de medición del 
trabajo: estudio de tiempo, calculando del tamaño de la muestra para el estudio del 
tiempo, y de muestreo de trabajo. 
 
 Productividad: 
Se define como la relación de la salida y la entrada, permite calcular la 
productividad de cualquier número de entradas y para cualquier número de 
periodos de tiempo. Se desarrolló los objetivos específicos para hallar las 
técnicas con la cual se empleará para obtener los resultados. 
 
Se considera diferentes técnicas para cada uno de los objetivos específicos de 
acuerdo a ello se obtendrá los resultados. 
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Tabla 02 
Métodos de Análisis de Datos. 
 
Objetivos específicos Técnica Resultado 
Diagnóstico de la DAP (Tabla 03) Nos permitió saber en qué 
situación actual del DOP (Figura 2) situación se encontraba el 
proceso anchoveta en Diagrama de recorrido (Figura 3) área, que deficiencia tiene 
salazón para Diagrama Ishikawa (Figura 4) para poder realizar el 
seleccionar el área Diagrama de Pareto estudio mejorando un 
donde se realizará el (Figura 5) aumento de productividad, 
estudio de tiempos y Productividad actual (Tabla 0 7) por ende, se consideró 
movimientos.  distancias recorridas desde 
  recepción hasta el 
  embarque. 
Registrar por medio de 
observaciones y toma 
de tiempos el área 
donde se hará el estudio 
para identificar la 
productividad actual. 
DAP (Tabla 08) 
Diagrama bimanual 
(Tabla 09) 
Diagrama de recorrido (Figura 6) 
Hoja de estudio (Tabla 10) 
Tiempo normal (Tabla 15) 
Se realizó de acuerdo a las 
herramientas aplicadas un 
estudio de la etapa 
seleccionada para hacer una 
mejora de aumento de 
productividad en el proceso 
de anchoveta. 
 Tiempo estándar (Tabla 16)  
Examinar de forma  Esta metodología se utilizó 
crítica el modo en que Método interrogatorio para examinar técnicas de 
las operaciones podrían (Tabla 17,18,19,20,21) interrogatorio, haciendo 
causar retrasos en el  una mejora para el proceso. 
proceso anchoveta en   
salazón.   
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Establecer  estrategias 
para mejorar  la 
productividad 
definiendo un nuevo 
método de trabajo y el 
tiempo necesario para 
ejecutar la operación en 
el proceso anchoveta en 
salazón. 
 
DAP (Tabla 22) 
DOP (Figura 8) 
Diagrama bimanual 
(Tabla 25) 
Técnica del interrogatorio 
(alternativas de solución) 
(Tabla 26,27,28,29,30) 
Se utilizó alternativas de 
solución lo cual ayudó a 
implementar más 
herramientas de trabajo 
como también mejorar la 
productividad reduciendo 
los espacios innecesarios. 
Medir niveles de 
productividad después 
de definir el nuevo 
método de trabajo. 
 
                    
    




Hoja de estudio (Tabla 37) 
Tiempo normal (Tabla 42) 
Tiempo estándar (Tabla 43) 
Se utilizó para determinar 
la productividad de acuerdo 
a la producción obtenida 
producido en horas hombre, 
como también hallando su 
tiempo estándar, por ende, 
se mejoró los tiempos y 
distancias para una mejora 
de proceso. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
2.6. Aspectos éticos. 
 
 
La investigadora se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la 
confiabilidad de los datos suministrados por la empresa CASAMAR S.A.C y la 
identidad de los individuos que participan en el estudio. 
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III. RESULTADOS 




3.1. Proceso de anchoveta en salazón. 
3.1.1. Diagnóstico de la situación actual. 
Para realizar este diagnóstico, se debe precisar que la empresa CASAMAR S.A.C, 
se dedica a un proceso primario de anchoveta en salazón, como a continuación se 
detalla en la siguiente Tabla 03, Figura 02, Figura 03, siendo el primer paso para 
llevar a cabo el diagnóstico que permita evidenciar el proceso, para realizar el 
estudio del trabajo se realizó la descripción del proceso primario de anchoveta en 
salazón: 
 
- Recepción de materia prima. 
Se registrarán las cantidades diarias de materia prima que este descargando en 
planta, las cuales serán reportadas por el supervisor de turno, la materia prima 
alojada en las cámaras será descargada manualmente utilizando cajas isotérmicas 
y/o cubetas, las cuales se colocaran en el piso limpio de la planta donde se 
procederá a procesar y/o almacenar en dinos con salmuera saturada, el TAC 
supervisara el estado de las cajas utilizadas en la descarga así como en la 
recepción y será quien garantice la seguridad en la calidad de la materia prima,  
la materia prima que viniese con una operación previa deberá acreditar dicho 
procesamiento primario con el documento respectivo emitido por la autoridad 
competente (SANIPES), se procesará aquella materia prima que haya superado 
el puntaje mínimo de acuerdo Análisis Organoléptico correspondiente, sin 
rastros de contaminación de hidrocarburos y cuya temperatura no supere los 4.4° 
C, los análisis de histamina se realizaran cada descarga cuando exista duda de la 
valoración organoléptica, la descarga se realizara en las zonas especificadas 
como P.C.C.1 y se procederá a trasladarlas a la zona de procesamiento, al 
momento de descargar se dispondrá de unas cubetas de distinto color (oscuras) 
que servirán como base de las cubetas que contienen la materia prima; para 
evitar en todo momento que haya contacto directo con el piso. 
38  
- Corte y eviscerado del pescado 
Esta operación es realizada por el personal calificado, los cuales con la ayuda de 
una tijera de material no corrosible para el HG y HGT proceden a cortar cabeza, 
masa visceral evitando en todo momento el daño físico, con la finalidad de no 
tener problemas de calidad en el producto final. El eviscerado no se realiza de 
forma completa para facilitar la actuación de enzimas proteolíticas procedentes 
de tracto digestivo durante la etapa de maduración, contribuyendo a la 
adquisición de las características propias del producto anchoas. 
 
- Pesado 
La materia prima ubicada en un primer grupo será pesada en las balanzas que se 
encuentren disponibles, el supervisor determinará la velocidad de abastecimiento 
de materia prima, pesado se realizará después del proceso de corte. 
 
- Lavado / Drenado 
Luego de corte, el pescado es lavado por inmersión en un tanque contenedor 
(dino) de lavado con salmuera saturada de 24° Be. Este es un paso rápido, la 
operación se realiza con la finalidad de retirar toda materia extraña y otros que 
puedan encontrarse en la superficie del producto. La solución será cambiada 
cada 500 Kg o antes, si visualmente se considera que esta muy sucia. Una vez 
lavado, se deja drenar por unos minutos. 
 
- Salado / Almacenamiento temporal 
El pescado drenado es vaciado sobre una mesa donde luego se le agregara sal en 
una proporción de pescado / sal de 10:1. El producto salado es depositado en una 
tina portátil la cual contiene una salmuera (24° Be) en el fondo para evitar el 
maltrato del pescado en la caída y de reforzar la densidad de la salmuera a 
formarse. Una vez llenada la tina, se adiciona sal en la superficie para que el 
pescado no tenga contacto con el aire. Luego se deja reposar un tiempo mínimo 
de 8 horas y un máximo de 24 horas controlando la densidad de la salmuera (24° 
Be). 
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- Empuñado / envasado 
Terminado el proceso anterior, las tinas son llenadas con salmuera y el pescado 
es retirado y dejado drenar durante unos minutos. Luego es vaciado sobre unas 
mesas donde se procede a mezclarla con sal nuevamente formando los 
denominados “puños”, los cuales se van depositando en los barriles de 250-300 
Kg de capacidad. El pescado se estiba en forma de escarapela, de afuera hacia 
adentro, hasta llenarlo. En ese momento se le pone un cuello de plástico para 
aumentar la capacidad de carga del barril. Una vez lleno, se le adiciona una capa 
de sal en la parte superior. 
 
- Prensado / madurado. 
Los barriles son trasladados al área de maduración donde se les coloca una batea 
plástica que contendrá los pesos con los que se prensará el producto. La batea 
plástica evita que los pesos estén en contacto directo con el producto. La 
cantidad de peso a utilizar será de 115 a 125 Kg por barril y el producto que se 
encuentre por sobre el barril será retirado y regresará al proceso de Empuñado / 
Envasado. Se mantiene en maduración en planta un promedio de un mes luego 
son llevados por el usuario. 
 
- Pre embarque / Etiquetado. 
Cuando se va a realizar un embarque, se retiran las bateas plásticas de los 
barriles, se elimina la sal, se vota la salmuera, se deja la parte superior limpia y 
pesa. Luego se vuelve a adicionar salmuera nueva y nueva capa de sal húmeda 
en la parte superior para luego ser tapado con tapa plástica. Luego se lava bien el 
barril y se procede a rotularlo el cual se realiza con esmalte blanco en los 
cilindros de la siguiente manera. 
 
- Embarque. 
Esta operación la realiza los operarios de acuerdo a una lista de embarque, 
teniendo muy en cuenta el código del producto (Parte de Producción) y la 
cantidad del mismo. El jefe de Aseguramiento de la Calidad debe estar presente 
durante esta operación con la finalidad de verificar el correcto rotulado, el peso 
bruto y el estado de los cilindros plásticos. 
 
 









































Descarga de la M.P. 





Descarte a planta 
de residuos Mantenimiento de 
cilindros 
Embarque 






Corte de M.P. Maduración 
controlada en 
almacenes con 
frío a 12ºC 















Diagrama analítico de procesos de anchoveta en salazón 
 
Diagrama de Análisis de Procesos Antes del estudio 
 
Diagrama Nº 01 Hoja Nº 01 Actividad Actual No 
 
 
Objeto: PROCESO PRIMARIO DE 
ANCHOVETA EN SALAZÓN 













Actividad: Procedimiento anchoveta en 
salazón 
Distancia (mts) 101 
Tiempo (min) 1537 
% de actividades productivas 83.21 















 Productivo Improductivo Total 
Descarga de Materia Prima 4 120       120 120 
Espera al personal de apoyo  25       25 25 
Arrastra cubetas por zona de corte 7 30       30 30 
Traer canastilla 7 10       10 10 
Vaciado de cubeta a mesa  5      5  5 
Retorno a sus mesas de corte y eviscerado  5       5 5 
Corte y eviscerado de pescado  240      240  240 
Llenado de pescado cortado a canastilla  5      5  5 
Traslado a zona de pesado 10 15       15 15 
Esperar a la encargada de pesado  30       30 30 
Pesado del pescado en canastilla 30kg  3      3  3 
Traslado a zona de lavado agua de salmuera 7 6       6 6 
Arrojar pescado en dinos  4      4  4 
Lavado agua de salmuera 24º Be  7      7  7 
Traslado zona de empanizado 1 6 10       10 10 
Empanizado 4 6      6  6 
Almacenamiento/ desangrado 5 480      480  480 
Lavado/Drenado 2 3 6      6  6 
Traslado a zona de empanizado 3 7       7 7 
Empanizado 2 2 5      5  5 
Embarrilado/ Envasado 3 8      8  8 
Almacenamiento temporal 2 7 300      300  300 
Etiquetado 1 30      30  30 
Pre-Embarque 22 60      60  60 
Embarque 10 120      120  120 
Transporte de cilindros  0        0 
Total 101 1537 8 9 3 3 3 1279 258 1537 
  




Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama de Operaciones del proceso de anchoveta en salazón actual 
 
















8h < t < 24h 




Salmuera saturada 24° Be 
α 
Recepción de MP 
Corte y eviscerado 
Pesado 
Lavado/ Drenado 2 
Descarga de materia prima 
Lavado/ Drenado 1 


















































































Diagrama de Recorrido del proceso anchoveta en salazón 
 
Figura: 03 








- Selección del área de proceso para el estudio del trabajo 
 
 
Para identificar este procedimiento, se tuvo que realizar los siguientes 
diagramas que se presentaran de acuerdo a esta se obtendrá los resultados 
específicos, para iniciar ; se aplicó el diagrama Ishikawa identificando los 
procesos de producción de anchoveta en salazón, con la finalidad de 
identificar donde está generando el cuello de botella, a través de esta 
herramienta, en cada punto del diagrama se presenta las áreas de cada uno de 
los procesos, logrando identificar los desempeños de los operarios en cada 
área de trabajo, como también así mismo la herramienta permite visualizar 
sus causas lo cual está generando estos problemas dentro del proceso. Ver 
Figura 04. Una vez ya identificado, se pudo desarrollar un cuadro de sus 
causas principales de cada etapa de los procesos donde se puede apreciar 
mejor en la Tabla 04, Tabla 05 y Tabla 06, por ende, se obtiene estos cuadros 
para poder realizar la gráfica de Pareto en donde se está generando la demora 
de uno de estas áreas de trabajo. 
Una vez que se obtuvieron los datos se aplicaron en la herramienta Diagrama 
de Pareto, donde nos pudo ayudar con más claridad donde se encuentra el 
problema el cual está generando la demora de producción por cual se puede 
visualizar mejor en la Figura 05, como sale previsto en el área de corte y 
eviscerado resultando se procedió como cuello de botella durante el proceso. 
 
A continuación, se presenta los diagramas desarrollados anteriormente 























































balanzas  Tiempo en 






























































Insuficiencia de trabajo 
en el proceso de 
anchoveta en salazón en 
el área de curado 











Falta de dinos 
 
Embarque  Pre 
embarque 
Figura: 04 
Fuente: Elaboración propia. 
Envasado/ 














Cuadro de causas principales del área de trabajo. 
 
 
PROCESO CAUSAS N° de causas 
Recepción de M. P. 
Falta de personal 
2 
Retraso de descarga 
 
Corte y eviscerado. 
Tijeras desafiladas  
3 Personal no capacitado 
demora en abastecimiento de M. P 
Pesado. 




Tiempo de espera en pesado 
2 
Personal muy lento 
Empanizado 1. 
Demora del personal 
2 
Personal incapacitado 
Almacenamiento 12 horas/ 
desangrado. 
Larga espera de desangrado 
2 
Demora en proceso 
 
Lavado/drenado 2. 
Falta de dinos  
2 Falta de mantenimiento tanques de 
salmuera 
Empanizado 2. 





Demora de requerimientos de insumo 
2 








Demora del personal  
2 Realización inadecuada de etiquetado 
(cilindros) 
Embarque. 
Reparación de stocka 
2 
Insuficiente personal 
Fuente: Elaboración propia. 
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Tabla 05 
Diagrama de Pareto causas principales por cada área de proceso deficiente 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 




Tijeras desafiladas. 24 19% 24 80% 
Personal no capacitado. 15 30% 39 80% 
Demora en abastecimiento de M.P. 14 41% 53 80% 
Tiempo de espera en corte. 8 48% 61 80% 
Insuficientes balanzas. 7 53% 68 80% 
Tiempo de espera en pesado. 6 58% 74 80% 
Personal muy lento. 5 62% 79 80% 
Demora del personal. 5 66% 84 80% 
Personal incapacitado. 5 70% 89 80% 
Larga espera de desangrado. 4 73% 93 80% 
Demora en proceso. 4 76% 97 80% 
Falta de dinos. 3 78% 100 80% 










Malas posturas del personal. 3 83% 106 80% 
Personal lento. 3 85% 109 80% 










Falta de personal. 3 90% 115 80% 
Cilindros deteriorados. 3 92% 118 80% 
Personal incapacitado. 2 94% 120 80% 
Demora del personal. 2 95% 122 80% 










Reparación de stocka 2 98% 126 80% 
Insuficiente personal. 2 100% 128 80% 





Datos para realizar el gráfico de Pareto 
 




Corte y eviscerado. 53 41% 53 80% 
Pesado. 15 53% 68 80% 
Lavado/ drenado 1. 11 62% 79 80% 
Empanizado 1. 10 70% 89 80% 
Almacenamiento/desangrado 8 76% 97 80% 
Lavado/drenado 2. 6 80% 103 80% 
Empanizado 2. 6 85% 109 80% 
Envasado/relleno de cilindros. 6 90% 115 80% 
Almacenamiento PP.TT. 5 94% 120 80% 
Pre embarque 4 97% 124 80% 
Embarque. 4 100% 128 80% 











Grafica de Pareto causa principal del área de proceso anchoveta en salazón 
 
Figura: 05 






Según figura 05 se aplicó la herramienta diagrama de Pareto, donde nos ayuda a 
identificar con más claridad en qué etapa de proceso se encuentra el cuello de botella 
de 53% en la etapa de corte y eviscerado, pesado con un 15%, lavado 11%, 
empanizado1 10%, almacenamiento 8%, lavado/drenado2 6%, empanizado2 6%, 






























Se realizó en base a los últimos 4 meses del año 2017 el proceso anchoveta en 
salazón, teniendo en cuenta la materia prima, obteniendo horas hombre que se realizó 
en producción, para ello se tiene como resultado detallando la productividad. 




























74.68 Tn/ h-H 






Según tabla 07 se calculó la productividad del mes de Septiembre, Octubre, 
Noviembre y Diciembre del año 2017, se obtiene como resultado, para el mes de 
Septiembre 128.04Tn/h-H, Octubre 125.55 Tn/h-H, Noviembre 137.04 Tn/ h-H, 
Diciembre 74.68 Tn/h-H. 
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3.1.2. Registrar una toma de tiempos 
 
Tabla 08 
Diagrama analítico del área corte y eviscerado 
 
 
Diagrama de Análisis de Procesos Antes del estudio 
 
Diagrama Nº 01 Hoja Nº 01 Actividad Actual No 
 
 
Objeto: PROCESO PRIMARIO DE ANCHOVETA EN 
SALAZÓN 














Actividad: Corte y eviscerado 
Distancia (mts) 78 
Tiempo (min) 244.9 
% de actividades productivas 39.77 















 Productivo Improductivo Total 
Recepcion de Materia prima 0 30   
 
    30 30 
Descarga de Materia prima 4 20   
 
    20 20 
Espera al personal de apoyo  29,5       29,5 29,5 
Arrastrar cubetas a zona de corte 10 5       5 5 
Traer canastilla 14 5 
       5 5  
Vaciar cubetas a mesa de corte  5      5  5 
Sacar tijera  0,4       0,4  0,4 
Corte de cabeza y visceras  80       80  80 
Llenar pescado cortado a canastilla  3       3  3 
Traslado a zona de pesado 20 15       15 15 
Esperar a la encargada de pesado  20       20 20 
Hacer cola para pesado  10       10 10 
Pesado de pescado en canastilla de 30 kg  3      3  3 
Traslado a zona de lavado agua de salmuera 24º Be 10 6       6 6 
Arrojar pescado en dinos con agua de salmuera  4      4  4 
Regreso a mesa de corte 20 7 
      7 7 
Dejar a un costado canastilla vacia  2      2  2 
Total 78 244.9 5 6 5 0 1 97.4 147.5 244.9 
 
Porcentaje 39.77% 60.23% 100% 




Se realizó el diagrama analítico de procesos del área identificando en estudio corte y 
eviscerado cuentan con un proceso productivo 39.77% y procesos improductivos 
60.23%, según Tabla 08. 
53  
DIAGRAMA BIMANUAL 
Diagrama núm: 1 
Dibujo y pieza: Area de trabajo 
Operación: Corte y eviscerado 
Lugar: Empresa Casamar S.A.C. 
Operario: Carmen Cerna Chávez 
Hoja núm: 1 Disposición del lugar de trabajo 
Canastilla de 30kg Corte y eviscerado 
Compuesto por: Angela Casana SEPTIEMBRE 2017 Lavado de canastillas 
Descripción mano izquierda Descripción mano derecha 
Arrastra cubetas 
Coge canastilla 




Llena a canastilla 
Levanta canastilla 
Traslado de materia prima 
Coloca canastilla en balanza 
Sostiene canastilla 
Traslado a la zona de lavado 
Vaciar en dinos el pescado 
Traslado a lavadero 
Sostiene canastilla  
Sostiene canastilla 
Sacude canastilla 





Echa desperdicios en cubeta 
Coge tijera 
Corta cabeza y vísceras 
Echa pescado a la canastilla 
Llena a canastilla 
Levanta canastilla 
Traslado de materia prima 
Coloca canastilla en la balanza 
Sostiene canastilla 
Traslado a la zona de lavado 
Vaciar en dinos el pescado 
Sostiene canastilla 
Abre caño para lavado 
Cierra caño 
Sacude canastilla 
Traslado a mesa de corte 










































 Izq. Der. Izq. Der. 
Operaciones 7 7   
Transporte 5 4   
Espera 6 7   
Sostenimiento 1 1   
TOTAL 19 19   




El Diagrama Bimanual permitió detectar la cantidad de movimientos que emplean los 
operarios al momento de realizar el proceso, como podemos visualizar en la Tabla 09, 
se obtiene como resultado 19 movimientos tanto para el brazo izquierdo como para el 














































Hoja N°: 01 
0.700 – 0.400 = 28 – X 
0.700 – 0.250 28 – 13 
X = 10 ciclos 








Analista: Angela Casana 
Velasquez 
ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
 
 

























































1 2.00 4.00 3.00 2.00 4.00 3.00 2.00 2.00 3.00 2.00 
2 1.00 2.00 5.00 4.00 2.00 2.00 2.00 3.00 6.00 4.00 
3 3.00 2.00 2.00 3.00 3.00 4.00 3.00 3.50 3.00 3.00 
4 3.00 3.00 2.00 4.00 5.70 3.00 4.00 2.00 3.00 3.00 
5 3.00 8.00 4.00 2.00 2.00 4.00 3.00 3.00 2.00 2.00 
6 2.00 9.00 4.00 2.00 5.00 3.00 5.00 3.00 5.00 4.00 
7 5.00 4.30 3.00 5.00 5.00 4.00 5.00 2.00 3.00 3.00 
8 3.00 2.00 3.00 4.00 5.00 2.00 4.00 3.00 3.00 4.00 
9 4.00 4.00 3.80 3.00 4.50 3.00 2.00 4.00 2.00 2.00 
10 3.00 2.00 4.00 3.00 7.00 4.00 3.00 3.00 4.00 3.00 
TOTAL 29.00 40.30 33.80 32.00 43.2 32.00 33.00 28.50 34.00 30.00 
N° OBSERVACIONES 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 
PROMEDIO 2.9 4.03 3.38 3.2 4.32 3.20 3.3 2.85 3.40 3.00 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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RESUMEN 
FACTOR DE LA ACTUACIÓN: 
 
Tabla 11 
Datos de la tabla OIT 
 
ESCALA DESCRIPCION DE DESEMPEÑO VELOCIDAD 
DE MARCHA 
50% Muy lento, movimientos torpes e 
inseguros el operario parece medio 
dormido y sin interés al trabajo. 
3.2 Km./hr 
75% Ritmo constante, sin prisa como de 
obrero no pagado a destajo,  pero 
vigilado, parece lento, pero no pierde el 
tiempo adrede mientras lo observa 
4.8 Km./.hr. 
100% Ritmo normal, a activo como de obrero 
calificado a destajo logra con 
tranquilidad el nivel de calidad y 
precisión fijado. 
6.4 Km./.hr. 
125% Ritmo muy rápido, el operario actúa con 
gran seguridad, destreza y coordinación 
de movimientos muy por encima del 
obrero calificado. 
8.0 Km./.hr. 
150 % Ritmo excepcional rápido concentración 
y esfuerzo intenso sin probabilidad de 
durar largos periodos. 
9.6 Km./. hr. 








TOL.  =   (TIEMPO IMPRODUCTIVO ) * 100 
TIEMPO TOTAL DE OBSERVACIÓN 
 














AREA: Corte y eviscerado 
Estudio N°: T-001 
Hoja: N°01 
Fecha de estudio: Septiembre 
del 2017 
PROCESO: Corte de cabeza y vísceras Analista: Angela Casana 
Velasquez 
 
























Traslado de materia prima 









Llevar canastillas para el 









Vaciar cubetas de pescado 





































8 Demora en zona de pesado 2.85 75 44 
 
9 
Vaciado a dinos para 







10 Regresa a mesa de corte 3.00 75 44 
FACTOR DE ACTUACION Y TOLERANCIA 
Descripción FA TOL 
Nota: 
Personal (M) 75% 44% 
FA: Factor de actuación 
Personal (F) 75% 44% 
TOL: tolerancia 
 
Fuente: Elaboracion propia. 
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Cálculo de tiempo normal y estándar 
Tiempo Normal: 













% de ajuste 






















24 3 2 25 20 4 
20 5 2 26 19 5 
16 6 2 24 26 6 
23 11 3 27 28 12 
26 16 4 25 24 9 
18 12 3 26 25 10 
22 15 2 30 28 10 




En el cuadro 13 se puede visualizar que el peso máximo de una canastilla de 
pescado es 30 Kg, teniendo en cuenta el porcentaje de ajuste levanta con el brazo y 
porcentaje de ajuste levanta con la pierna, por lo tanto, esto sería 0.28 % + 0.10 = 

























Escaso uso de dedos 
 
0 
B Muñeca y dedos 1 
C Codo, Muñea y dedos 2 
D Brazo 5 
E Tronco 8 
E2 Levantae del piso con las piernas 10 
 
Pedales 
F Sin pedales o un papel confulcro bajo el pie 0 














Las manos trabajan simultáneamente 













Trabajo burdo principalmente al tacto 
 
0 
J Vision moderada 2 
K Constate, pero no muy cercana 4 
L Cuidadosa bastante cercana 7 






N Puede manipularse burdamente 0 
O Solamente un control burdo 1 
P Debe controlarse, pero puede estrujarse 2 
Q Debe manejarse cuidadosamente 3 
R Frágil 5 
Peso o resistencia Se identifica con la letra W, seguida por el peso o resistencia real. Use la tabla adicional 
Fuente: Tabla de la OIT 
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Como se puede observar en el cuadro se tiene en cuenta Bimanualidad es 18% + Condición Ojo-Mano 2% + Requerimiento de 




N° Factores T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 
TN Tiempo Normal 0.26 0.36 0.30 0.29 0.39 0.29 0.30 0.26 0.31 0.27 
TMO Tiempo Medio Observado 2.9 4.03 3.38 3.20 4.32 3.20 3.30 2.85 3.40 3.00 
FCO Factor de Calificación objetiva 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 
FV Factor de Calificación por velocidad 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 
FD Factor de dificultad 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 
Fuente: Elaboración propia. 
Tiempo Estándar: 
Para realizar se tiene que tener en cuenta la siguiente fórmula: 
TE= (TN) (1+S) 





TE= Tiempo estándar 11.44 15.84 13.2 12.76 17.16 12.76 13.2 11.44 13.64 11.88 
TN= Tiempo normal 0.26 0.36 0.30 0.29 0.39 0.29 0.30 0.26 0.31 0.27 
S= Suplemento o tolerancia % 44.00 44.00 44.00 44.00 44.00 44.00 44.00 44.00 44.00 44.00 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Se realizó un estudio de tiempos para poder determinar el tiempo estándar del 
proceso de corte y eviscerado que se obtuvo como resultado 135.9 min para procesar 
el corte y eviscerado según Tabla 16. 
 
 
3.1.3. Examinar de forma crítica. 
Para dar al siguiente paso se elaboró la técnica de interrogatorio donde se pudo 
registrar de forma crítica de manera Preliminar y de Fondos las actividades del área 
de proceso de corte y eviscerado, donde se tuvo en cuenta una serie de preguntas la 
cual se detalla con exactitud como laboran los trabajadores en el proceso ya 
identificado, donde se puede obtener en cuenta que hay mucho retraso en cuestión de 
distancia para el traslado y en la zona de pesado, está existiendo una dificultad al 












































Método Interrogatorio – Propósito 
 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Técnicas de interrogatorio 
Operaciones Descripción ¿Qué se hace? ¿Porque se hace? 
¿Qué otra cosa podría 
hacerse? 
¿Qué debería hacerse? 
Descarga de 
materia prima 
Recepción de materia 
prima en cubetas 
Esperar mientras terminen 
de descargar la materia 
prima 
Porque el personal de 
apoyo está encargado 
de realizar dicha labor. 
Realizar un conteo de 
cubetas para asignar 
en cada línea de corte 
Recoger canastillas y llevar 
a mesa de corte. 
Traslado a 
mesa de corte 
Transportar las cubetas 
manualmente 
Arrastrar las cubetas por 
cada línea de corte 
asignado 
Porque el personal de 
apoyo tiene que llevar 
a cada mesa de corte 
Ayudar con las demás 
cubetas en las otras 
líneas de corte 
Llevar las cubetas por la 





Corte de pescado y 
sacado de vísceras 
Coger una tijera y cortar 
cabeza y vísceras y luego 
presionar para sacar 
víscera. 
Porque así es como el 
cliente desea el corte 
empleado 
 
Coger el pescado y 
cortar con un cuchillo 
Cortar manualmente pero 





Ir colocando el pescado 
cortado 
Llenar la canastilla con los 
pescados cortados 
Porque luego tiene que 
ser pesado 
Inspeccionar si es 
adecuado el corte 
que se ha realizado 
Ir colocando en las 
canastillas para que vaya 
llenando 
Traslado a zona 
de pesado 
Llevar la canastilla con 
ayuda del personal de 
apoyo 
Alzar la canastilla y 
trasladarlo para pesarlo 
Porque se tiene que 




Llevar canastillas con ayuda 
de dos personas 
 
Pesado 
Colocar la canastilla en 
balanza 
se coloca la canastilla en la 
balanza para poder anotar 
el peso 
Porque así se puede 
sacar el rendimiento 
del corte 
Ir limpiando la 
balanza ya que se 
ensucia con sanguaza 
 
Tener otra balanza tarada 
 
Regreso a mesa 
de corte 
Se echa el pescado en 
dinos para el lavado y 
luego ir a zona de corte 
Colocar los pescados en 
los dinos con agua de 
salmuera 
 
Porque ahí finaliza el 
área de corte 
 
Llevar la canastilla 
entre dos personas 
Colocar en dinos el 
pescado y regresar 








Método Interrogatorio - Lugar 
 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Técnicas de interrogatorio 
Operaciones Descripción ¿Dónde se hace? ¿Porque se hace ahí? 
¿Qué otra cosa se podría 
hacer? 





Recepción de materia 




Porque es el lugar indicado 
para que se elabore el 
proceso 
En otra área donde 
tenga más espacio y 
pueda recepcionar todas 
las cubetas 
Recepcionar las cubetas antes 
que el personal ingrese a 




Transportar las cubetas 
manualmente 
 
Área de corte 
Porque es el lugar indicado 
para que se elabore el 
proceso 
Minimizar las distancias 
de los recorridos por la 
zona de corte 
Minimizar las distancias entre 




Corte de pescado y 
sacado de vísceras 
 
Área de corte 
Porque es el lugar indicado 
para que se elabore el 
proceso 
Reducir la distancia 
entre recepción para 
que el tiempo sea menor 
Cortar la cabeza y vísceras 







Ir colocando el pescado 
cortado 
 
Área de corte 
Porque es el lugar indicado 
para que se elabore el 
proceso 
Ir llenando la canastilla 
mientras se está 
cortando el pescado 
Colocar el pescado mientras 
el personal de corte va 




Llevar la canastilla con 
ayuda del personal de 
apoyo 
 
Área de corte 
Porque es el lugar indicado 
para que se elabore el 
proceso 
Minimizar las distancias 
de los recorridos por la 
zona de corte 
Realizar un traslado correcto 




Colocar la canastilla en 
balanza 
 
Área de pesado 
Porque es el lugar indicado 




Que la encargada de realizar 
los pesos, siempre este activa 




Se echa el pescado en 
dinos para el lavado y 
luego ir a zona de corte 
 
Área de Lavado 
Porque es el lugar indicado 
para que se elabore el 
proceso 
 
Reducir la distancia 
Reducir la distancia entre el 
área de corte y lavado ya que 
se genera larga distancia 




Método Interrogatorio - Sucesión 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Técnicas de interrogatorio 
Operaciones Descripción ¿Cuándo se hace? 
¿Porque se hace en ese 
momento? 







Recepción de materia 
prima en cubetas 
 
Cuando esta 
recepcionado las cubetas 
Porque tiene que ser 
recepcionado primero la materia 
prima para que el personal no 
espere mucho tiempo 
 
Coordinar para que la materia prima 
llegue a una hora exacta 
Una hora antes que 






Transportar las cubetas 
manualmente 
 
Cuando ya está asignado 
por cada línea de corte 
Porque el personal de corte 
tiene que tener listo sus 
instrumentos para poder hacer 
el proceso 
 
Visualizar cuantas cubetas se 
colocarán por cada línea de corte 
Antes que el 







Corte de pescado y 
sacado de vísceras 
 
Cuando el personal de 
corte ya esté en su sitio 
de trabajo 
 
Porque ya están preparados con 
instrumentos para el corte. 
 
 
Realizar el corte del pescado 
Cuando ya tenga 
listo sus 
instrumentos a la 







Ir colocando el pescado 
cortado 
 
Cuando el pescado ya 
está cortado 
 
Porque tiene que ir llenando 
para que no demore en ir a pesar 
 
Cada pescado que va cortando se va 
colocando en la canastilla 
 
Cuando el pescado 




Llevar la canastilla con 
ayuda del personal de 
apoyo 
Cuando su corte este 
verificado 
Porque el pescado debe ser 
verificado para que tenga un 
peso real 
Cuando ya el pescado este con un 
buen corte y hayan realizado bien la 
extracción de vísceras 
Cuando el pescado 
ya este extraído 




Colocar la canastilla en 
balanza 
Cuando la balanza esta 
tarado y cuando el 
personal este en su zona 
de trabajo 
Porque tiene que haber una 
persona indicada quien anote 
todos los pesos 
 









Se echa el pescado en 
dinos para el lavado y 
luego ir a zona de corte 
Cuando ya se anotó su 
peso 
Porque se pasa por un lavado 
con agua de salmuera 24 Be° 
Cuando el peso del pescado ya este 
anotado 
Cuando ya estén 
anotados por la 
encargada del peso 




Método Interrogatorio- Persona 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Técnicas de interrogatorio 
Operaciones Descripción ¿Quién lo hace? 
¿Porque lo hace esa 
persona? 






Recepción de materia prima en 
cubetas 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 
Jefe de producción 
Traslado a 
mesa de corte 
Transportar las cubetas 
manualmente 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 




Corte de pescado y sacado de 
vísceras 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 





Ir colocando el pescado cortado 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 




Llevar la canastilla con ayuda del 
personal de apoyo 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 




Colocar la canastilla en balanza 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 
Jefe de producción 
Regreso a 
mesa de corte 
Se echa el pescado en dinos para 
el lavado y luego ir a zona de corte 
Los trabajadores del 
área 
Porque fue encargado y 
asignado en esa área por 
el jefe de producción 
El encargado que 
represente al Jefe de 
producción 
Cuando sea 
ordenado por el 
Jefe de producción 




Método Interrogatorio - Medio 
 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Técnicas de interrogatorio 
Operaciones Descripción ¿Cómo se hace? 
¿Porque se hace de ese 
modo? 
¿De qué otro modo podría 
hacerse? 





materia prima en 
cubetas 
Se va descargando la 
materia prima para 
luego ser llevado a 
mesa de corte 
Porque es la secuencia 
que se trabaja así de 
forma ordenada 
Descargar una hora antes para 
que así el proceso sea más 
rápido 
 
Ordenando las cubetas para 
colocar por las líneas de corte 
Traslado a 




Se arrastra las cubetas 
hasta la mesa de corte 
Porque de ese modo es 
más factible para el 
personal de apoyo 
Cargar en una parihuela las 
cubetas 





Corte de pescado y 
sacado de vísceras 
Se corta la cabeza y 
vísceras con tijera para 
extraer las tripas 
Porque el pescado es 
pequeño y facilita el 
trabajo 
Se corta cabeza y vísceras para 
extraer las tripas 





Ir colocando el 
pescado cortado 
Cada pescado que se va 
cortando se va llenando 
en la canastilla 




Colocar el pescado a un 
costado y luego ser llenado a 
canastilla 
Esperar a cierta cantidad para 
luego ser vaciado a la canastilla 
 
Traslado a zona 
de pesado 
Llevar la canastilla 
con ayuda del 
personal de apoyo 
Se carga la canastilla 
para llevar al área de 
pesado 
Porque se lleva un 
control de acuerdo al 
destajo de los 
trabajadores 
 
Ser llevado en Stocka 
 






Colocar la canastilla 
en balanza 
 
Se coloca la canastilla 
en la balanza y la 
encargada anota el peso 
 
Para poder sacar el 
corte final de la 
producción y registrarlo 
Colocar la canastilla en la 
balanza y la encargada anotar 
de forma correlativa de 
acuerdo al personal que haya 
ingresado 
Implementar otra balanza que la 
producción agilice y las 
encargadas estén en su zona de 
trabajo 
Regreso a 
mesa de corte 
Se echa el pescado 
en dinos para el 
lavado y luego ir a 
zona de corte 
 
Regresar a la mesa de 
corte 
Regresar a mesa de 
corte para continuar 
hasta que termine su 
materia prima 
Reducir las distancias hasta la 
zona de pesado, para que el 
trabajo sea mejor y puedan 
seguir con sus labores 
Luego de haber pesado, vaciar a 
los dinos el pescado y regresar a 
su mesa de corte 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Diagrama Analítico del proceso corte y eviscerado propuesto 
 
Diagrama de Análisis de Procesos Despúes del estudio 
 
Diagrama Nº 01 Hoja Nº 01 Actividad Actual No 
 
Objeto: PROCESO PRIMARIO DE ANCHOVETA EN 
SALAZÓN 
Transporte  5 











Actividad: Corte y eviscerado 
Distancia (mts) 31 
Tiempo (min) 214.5 
% de actividades productivas 56.41 















 Productivo Improductivo Total 
Descarga de materia prima 2 20   
 
    20 20 
Espera al personal de apoyo  18       18 18 
Verificar que sea lo asignado  15      15  15 
Arrastrar cubetas a zona de corte 4 7       7 7 
Traer canastillas 5 9      9  9 
Vaciar cubetas a mesa de corte  9       9  9 
Sacar tijeras  7  
 
 
   7  7 
Corte de cabeza y vísceras  60  
 
    60  60 
Llenar pescado cortado a canastilla  7      7  7 
Traslado a zona de pesado 6 12.5       12.5 12.5 
Esperar a la encargada de pesado  9       9 9 
Hacer cola para pesado  9       9 9 
Pesado de pescado en canastillas 16kg 4 7       7 7 
Traslado a zona de lavado agua de salmuera 24° Be 5 6       6 6 
Arrojar pescado en dinos con agua de salmuera  7      7  7 
Regreso a mesa de corte 5 5       5 5 
Dejar a un costado canastilla vacía  7      7  7 
Total 31 215 5 6 4 1 1 121 93.5 214.5 
 
Porcentaje 56.41% 43.59% 100% 





Se procedió a elaborar el diagrama de análisis de proceso del área corte y eviscerado 




Resumen diagrama analítico proceso corte y eviscerado 
 





Operación 6 6 
Inspección 0 1 
Transporte 5 5 
Demora 5 4 
Almacenamiento 1 1 
Tiempo 
Tiempo de proceso corte y eviscerado (min) 244.9 214.5 
Distancia 
Distancia en área de corte y eviscerado (metros) 78 31 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 24 
Resumen de actividades 
 




Productivo 97.4 39.77 





Productivo 121 56.41 
Improductivo 93.5 43.58 
Total 100 





- Aplicación de un nuevo Diagrama de análisis de proceso 
 
 
Se realizó el diagrama analítico lo cual se tuvo en cuenta los registros del 
proceso actual para mejorar el análisis, por ende, se planteó un nuevo diagrama 
reduciendo los tiempos, como se puede observar en el diagrama actual se obtiene 
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244.9 minutos y con una distancia de 78 metros donde se puede visualizar mejor 
ver Tabla 08, como también en el diagrama propuesto se obtiene 214.5 minutos 
y con una distancia de 31 metros donde se puede visualizar Tabla 22, se hizo  
una diferencia entre lo actual y propuesto se obtuvo 30.4 minutos, se realizó un 
cuadro de resumen donde se puede visualizar Tabla 23, como resumen de 
actividades se puede hallar el porcentaje de actividades en la Tabla 24, para lo 
cual se logró disminuir el tiempo del procesamiento de corte y eviscerado. 
 
- Elaboración de un nuevo Diagrama Bimanual 
 
 
Se realizó el diagrama bimanual propuesto el cual permitió minimizar los 
movimientos innecesarios en 14 movimientos para la mano derecha e izquierda 
,como se puede observar en el diagrama propuesto ver Tabla 25 por ende se 
logra mejorar los espacios para los movimientos del obrero y poder producir más 
a beneficio de la empresa. 
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Tabla 25 




   
   
Diagrama núm: 1 Hoja núm: 1 Disposición del lugar de trabajo 
Dibujo y pieza: Área de trabajo Canastilla de 16kg Corte y eviscerado 






















Operación: Corte y eviscerado 
Lugar: Empresa Casamar S.A.C. 
Operario: Carmen Cerna Chávez 
            Lavado de canastillas Compuesto por: Angela Casana SEPTIEMBRE 2018 














 Descripción mano derecha 
Arrastra cubetas   
   
 
  Arrastra cubetas 
Coge canastilla 
 
    
 
    Coge tijeras 
Echa pescado de la cubeta 
 
 
   
 
    Echa pescado de la cubetas 
Coge pescado 
 
    
 




    
 
   Corta cabeza y vísceras 
Coge pescado 
 
    
 
    Arroja en cubetas las vísceras 
Llena a canastilla   
 
    
 
 
 Llena a canastilla 
Levanta canastilla 
 
    
 
    Levanta canastilla 
Traslado de materia prima       
  Traslado de materia prima 
Coloca canastilla en balanza 
  
 
    
 









Traslado a la zona de lavado 
 
 





Vaciar en dinos el pescado    
 
     Llena pescado en dinos 
Traslado a mesa de corte       
 




Izq. Der. Izq. Der. 
Operaciones 7 7 6 6 
Transporte 5 4 4 3 
Espera 6 7 3 4 
Sostenimiento 1 1 1 1 
TOTAL 19 19 14 14 
Fuente: Elaboración propia. 
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Después de haber realizado el Método Interrogatorio se pudo plantear las siguientes 





Cuadro de alternativas de solución - Propósito 
 
ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN - TECNICAS DEL INTERROGATORIO 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Etapa: Preguntas de preliminares y de fondo - Propósito 




Llevar las cubetas y ya tener asignado la zona de corte 
Traslado a mesa de 
corte 
 
Transportar por medio de Stockas 
Corte de cabeza y 
vísceras 
Cortar cabeza con tijera y presionar manualmente para extraer 
vísceras 
 
Llenado de materia 
prima a canastillas 
 
Ir cortando el pescado y a la misma vez ir echando a canastilla 
hasta que llene. 
Traslado a zona de 
pesado 
 




Tener la balanza tarada e implementar otra para avanzar con el 
proceso. 
 
Traslado a zona de 
reposo en dinos 
 
Transportar por medio de Stockas 
Regreso a mesa de 
corte 
 
Echar los pescados en los dinos y regresara su lugar de trabajo. 
 




Cuadro de alternativas de solución - Lugar 
 
 
ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN - TECNICAS DEL INTERROGATORIO 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Etapa: Preguntas de preliminares y de fondo - Lugar 





Ya tener las cubetas separadas y asignadas antes que el personal 
ingrese a la zona de corte 
Traslado a 
mesa de corte 
 
 
Reducir la distancia entre la descarga y la zona de corte 
Corte de cabeza 
y vísceras 








Ir colocándolo a la canastilla cada vez que se va cortando 
Traslado a zona 
de pesado 
 




Implementar otra balanza y tenerlas taradas para que así la 
encargada este siempre allí. 
Traslado a zona 
de reposo en 
dinos 
 
Reducir la distancia entre el área de pesado a lavado 
 
Regreso a mesa 
de corte 
 
Reducir la distancia entre el área de lavado y área de corte y 
eviscerado 
 








ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN - TECNICAS DEL INTERROGATORIO 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Etapa: Preguntas de preliminares y de fondo - Sucesión 
¿Qué debería hacerse? 
Descarga de 
materia prima 
Realizar la descarga 30 minutos antes que el personal ingrese al 
área de corte 
Traslado a mesa 
de corte 
 
Trasladar 30 minutos antes que el personal ingrese al área de corte 
Corte de cabeza 
y vísceras 
 
Tener listo su tijera para empezar el corte 
 
Llenado de 




Cuando ya tenga los pescados cortados 
Traslado a zona 
de pesado 
 




Que la encargada del área se encuentre ahí y la balanza esté tarada. 
Traslado a zona 
de reposo en 
dinos 
 
Una vez que ya está anotado su peso ser llevado a lavado 
Regreso a mesa 
de corte 
 
Cuando ya esté anotado la materia prima 
 




Cuadro de alternativas de solución - Persona 
 
 
ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN - TECNICAS DEL INTERROGATORIO 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Etapa: Preguntas de preliminares y de fondo - Persona 





Cuando ya tenga la orden por el Jefe de producción. 
Traslado a 
mesa de corte 
 












Cuando ya tenga la orden por el Jefe de producción. 
Traslado a 
zona de pesado 
 




Cuando ya tenga la orden por el Jefe de producción. 
Traslado a 
zona de reposo 
en dinos 
 
Cuando ya tenga la orden por el Jefe de producción. 
 
Regreso a 
mesa de corte 
 
Cuando ya tenga la orden por el Jefe de producción. 
 




Cuadro de alternativas de solución - Medio 
 
 
ALTERNATIVAS DE SOLUCIÓN - TECNICAS DEL INTERROGATORIO 
Proceso: Corte y Eviscerado 
Etapa: Preguntas de preliminares y de fondo - Medio 
¿Qué debería hacerse? 
 
Descarga de materia 
prima 
 
Recepcionar las cubetas y asignar en el área de corte antes que 
el personal ingrese 
Traslado a mesa de 
corte 
 
Tener disponible las Stockas para realizar el traslado 
 
Corte de cabeza y 
vísceras 
 
Cortar la cabeza con la tijera, presionar para extraer por medio 
de tubos absorbentes 
Llenado de materia 
prima a canastillas 
Cortar la cabeza con la tijera, presionar para extraer las 
vísceras y colocando a la canastilla hasta que esté llena. 
Traslado a zona de 
pesado 
 





Habilitar dos balanzas para así avanzar con el proceso, para 
que la encargada de pesado este constantemente en su área. 
 
Traslado a zona de 
reposo en dinos 
 
Tener disponible las Stockas para realizar el traslado 
 
Regreso a mesa de 
corte 
 
Una vez realizado el peso, dirigirse a la zona de lavado y 
retomar a su área de corte. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Para realizar las alternativas planteadas por cada método interrogatorio, se 
organizó los criterios del 1 al 10 con mi jefa inmediata, seleccionando las 
alternativas principales para poder determinar la solución e implementar para el 
mejoramiento de un nuevo método de trabajo. Ver Tabla 31. 
 
Tabla 31 
Cuadro de ponderaciones alternativas de solución 
 
CUADRO DE PONDERACIONES - TECNICAS DE INTERROGATORIO 
 ALTERNATIVAS CRITERIOS 
 Una encargada en la zona de pesado 6 
 Designar las cubetas antes que ingrese el personal 2 
ETAPAS: 
Asignar canastillas de 16 Kg 9 
Limpieza continua en área de proceso 3 
Propósito - 
Implementar dinos 9 
Lugar - 
Asignar stocka 4 
Sucesión - 
Realizar capacitaciones continuas 7 Persona - 
Implementar otra balanza 10 Medio 
Implementar guantes para no utilizar cinta adhesiva 7 
 Tijeras en buen estado 8 
 Adecuar mesas para colocar canastillas 8 
 Reducir distancias innecesarias 9 





Orden de ponderaciones. 
 






ETAPAS: Propósito - 
Lugar - Sucesión - 
Persona - Medio 
ALTERNATIVAS CRITERIOS 
Implementar otra balanza 10 
Asignar canastillas de 16 Kg 9 
Reducir distancias innecesarias 9 
Implementar dinos 9 
Adecuar mesas para colocar canastillas 8 
Tijeras en buen estado 8 
Implementar guantes para no utilizar cinta adhesiva 7 
Realizar capacitaciones continuas 7 
Una encargada en la zona de pesado 6 
Asignar stocka 4 
Limpieza continua en área de proceso 3 
Designar las cubetas antes que ingrese el personal 2 
Fuente: Elaboración propia. 
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Luego de haber finalizado esta metodología, implementando otra balanza, asignar 
canastillas de 16 Kg, reducir distancias innecesarias e implementar dinos ya que esta 
alternativa se entabla con el diagnostico identificado lo cual es el proceso de corte y 
eviscerado, dando a conocer un nuevo método del trabajo. 
 
 
Diagrama de proceso del nuevo método de trabajo 
 










Traslado a zona de 
pesado 
1̍ 7 
2̍ 1 Traslado a dinos 
α 
Descarga de M.P 
Vaciado de pescado a mesa 
Corte de cabeza y vísceras 
Coge canastilla 
Llenado pescado cortado 
a canastilla 
Pesado 
Asignación de Dinos 
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Regreso a mesa de corte 
Vaciado de 














Se tuvo en cuenta los registros del proceso actual para mejorar el análisis, 
para finalmente plantear un nuevo Diagrama de Operaciones, reduciendo de 
20 actividades a 11 actividades. Ver Figura 02 y Figura 07. 
α 
2̍ 8 
Salmuera saturada 24° Be 
1 ̍ 9 
P.T: Anchoveta en salazón (25 cilindros) 
 
 
Diagrama de recorrido corte y eviscerado método propuesto. 
 
Figura: 08 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 
Para realizar el diagrama de recorrido, se tuvo en cuenta las operaciones necesarias, para reducir las 


























01/12/2017 202 20.000 11.675 62 17 
02/12/2017 203 10.750 7.350 28 9 
03/12/2017 204 10.125 5.675 31 9 
04/12/2017 205 10.000 6.750 28 9 
09/12/2017 206 10.100 7.275 22 9 
14/12/2017 207 11.850 7.575 27 10 
TOTAL 72.825 46.300 198 62 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 74.68 Tn /h - H 
























15/02/2018 217 10.410 6.637 20 8 
16/02/2018 218 11.523 7.331 40 9 
23/02/2018 219 17.720 11.588 50 13 
24/02/2018 220 9.522 5.959 18 7 
25/02/2018 221 13.750 9.468 52 10 
29/02/2018 222 9.900 5.317 18 7 
TOTAL 72.825 46.300 198 54 
P= Producción obtenida/ Horas hombre utilizada 84.77 Tn/ h-H 
 


















74.68Tn/ h- H 
 




De acuerdo a la política establecida en la empresa pesquera Casamar SAC, hizo 
mención que los próximos meses iban a recibir la misma cantidad de materia 
prima del último mes, ya que actualmente con los problemas de paro por veda 
por motivo que el pescado está saliendo en el tamaño no apropiado se  
aseguraron que sea la misma cantidad viendo otras opciones como proveedores, 
es por eso que nos arroja el siguiente resultado, dando a conocer mejor la 
productividad del mes de Febrero - 2018 en la Tabla 34, en donde se muestra 
que nos dio como resultado 84.77 Tn/h-H y si comparamos con el último mes de 
Diciembre - 2017 tiene una productividad de 74.68 Tn/h-H; de igual forma se 
hizo un estudio de tiempos para el nuevo método donde en el tiempo estándar 
nos dio como resultado 85.36 min. Haciendo una reducción de 50.54 min donde 
se puede apreciar en Tabla 44. 
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El costo de implementación de equipos se consideró de acuerdo a las alternativas  








COSTO DE IMPLEMENTACIÓN DE EQUIPOS 
IMPLEMENTACIÓN COSTO/UNIDAD CANTIDAD COSTO TOTAL 
Implementar otra balanza 4750.0 1 4750.0 
Asignar canastillas de 16 Kg 10.0 200 2000.0 
Reducir distancias innecesarias 0.0 0 0.0 
Implementar dinos 150.0 4 600.0 
TOTAL 4910.0 205 7350.0 




Hoja de estudio para el nuevo proceso de Corte y Eviscerado 
 
Febrero de 2018 Hoja N°: 01 
0.700 – 0.400 = 28 – X 
0.700 – 0.250 28 – 13 
X = 10 ciclos 




N° de personas: 8 
Hora: 13:00- 
16:40 
Realizado: Angela Casana 
Velasquez 
ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
 









































1 0.40 1.00 0.40 0.50 0.50 0.50 0.40 0.30 0.50 
2 0.10 0.30 0.40 0.30 0.50 0.30 0.50 0.70 0.60 
3 0.20 0.40 0.20 0.30 0.30 0.20 0.50 0.40 3.00 
4 3.00 0.20 0.40 2.00 0.30 0.40 3.00 2.00 2.00 
5 0.10 0.30 3.00 2.00 0.20 3.00 3.00 0.30 2.00 
6 0.20 0.30 0.50 0.40 2.00 0.01 2.00 2.00 0.20 
7 0.70 4.30 0.40 0.30 0.02 0.20 3.00 3.00 1.50 
8 0.20 2.00 4.00 3.00 0.20 4.00 0.60 0.20 0.40 
9 0.80 4.00 3.00 0.40 0.10 2.00 0.40 3.50 0.40 
10 0.10 0.30 0.30 0.30 0.20 0.30 3.60 1.20 0.40 
TOTAL 5.80 13.10 12.60 9.50 4.32 10.91 17.00 13.60 11.00 
N° OBSERVACIONES 10 10 10 10 10 10 10 10 10 
PROMEDIO 0.6 1.3 1.26 0.95 0.43 1.09 1.7 1.36 1.10 












Datos de la tabla OIT 
 
 
ESCALA DESCRIPCION DE DESEMPEÑO VELOCIDAD 
DE MARCHA 
50% Muy lento, movimientos torpes e inseguros el operario 
parece medio dormido y sin interés al trabajo. 
3.2 Km./hr 
75% Ritmo constante, sin prisa como de obrero no pagado a 
destajo, pero vigilado, parece lento, pero no pierde el 
tiempo adrede mientras lo observa 
4.8 Km./.hr. 
100% Ritmo normal, a activo como de obrero calificado a 
destajo logra con tranquilidad el nivel de calidad y 
precisión fijado. 
6.4 Km./.hr. 
125% Ritmo   muy   rápido,   el operario   actúa   con gran 
seguridad, destreza y coordinación de movimientos 
muy por encima del obrero calificado. 
8.0 Km./.hr. 
150 % Ritmo excepcional rápido concentración y esfuerzo 
intenso sin probabilidad de durar largos periodos. 
9.6 Km./. hr. 
 
Fuente: Tabla de la OIT 
 
 




TOL.   =     (TIEMPO IMPRODUCTIVO ) * 100 
TIEMPO TOTAL DE OBSERVACIÓN 
 




TOL. = 96 % 
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Tabla 39 





AREA: Corte y eviscerado 
Estudio N°: 02 
Hoja: N°01 
Fecha de estudio: Febrero 
del 2018 
PROCESO: Corte de cabeza y vísceras Analista: Angela Casana 
Velásquez 






















Traslado de materia 










Vaciar cubetas de 













Cortar con tijera la 



















Llevar la canastilla a 



















Vaciado a dinos para 

















FACTOR DE ACTUACION Y TOLERANCIA 
Descripción FA TOL 
Descripción 
Personal 90% 96% 
FA: Factor de actuación 
Personal 90% 96% 
TOL: tolerancia 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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Cálculo de tiempo normal y estándar 
Tiempo Normal: 






















Peso en Kg 
 
 
% de ajuste 







24 3 2 25 20 4 
20 5 2 26 19 5 
16 6 2 24 26 6 
23 11 3 27 28 12 
26 16 4 25 24 9 
18 12 3 26 25 10 
22 15 2 30 28 10 
Fuente: Tabla de la OIT. 
 
 
Según Tabla 40 se puede observar que el peso máximo es de 30 Kg teniendo en 
cuenta un porcentaje en el cual ajuste levanta con el brazo y porcentaje levanta 
con la pierna, por lo tanto, esto sería 0.28 % + 0.10 % = 0.38 % para ello se 



























Escaso uso de dedos 
 
0 
B Muñeca y dedos 1 
C Codo, Muñea y dedos 2 
D Brazo 5 
E Tronco 8 
E2 Levantae del piso con las piernas 10 
 
Pedales 
F Sin pedales o un papel confulcro bajo el pie 0 













Las manos trabajan simultáneamente 












Trabajo burdo principalmente al tacto 
 
0 
J Vision moderada 2 
K Constate, pero no muy cercana 4 
L Cuidadosa bastante cercana 7 






N Puede manipularse burdamente 0 
O Solamente un control burdo 1 
P Debe controlarse, pero puede estrujarse 2 
Q Debe manejarse cuidadosamente 3 
R Frágil 5 
Peso o resistencia Se identifica con la letra W, seguida por el peso o resistencia real. Use la tabla adicional 
Fuente: Tabla de la OIT. 
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Como se puede observar en el cuadro se tiene en cuenta Bimanualidad es 18%+ Condición Ojo- Mano 2% + Requerimiento de 
manipulación con 3% = 23% de factor de calificación por velocidad. 
Tabla 42 
Tiempo Normal 
N° Factores T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 
TN Tiempo Normal 0.05 0.12 0.11 0.09 0.04 0.10 0.15 0.12 0.10 
TMO Tiempo Medio Observado 0.60 1.30 1.26 0.95 0.43 1.09 1.70 1.36 1.10 
FCO Factor de Calificación objetiva 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 
FV Factor de Calificación por velocidad 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 
FD Factor de dificultad 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 0.38 
Fuente: Elaboración propia. 
Tiempo Estándar: 
Para realizar se tiene que tener en cuenta la siguiente fórmula: 
TE = (TN) (1 + S) 




TE= Tiempo estándar 4.8 11.52 10.56 8.64 3.84 9.6 14.4 11.52 9.6 
TN= Tiempo normal 0.05 0.12 0.11 0.09 0.04 0.10 0.15 0.12 0.10 
S= Suplemento o tolerancia % 96 96 96 96 96 96 96 96 96 




- Se desarrolló el tiempo estándar del método actual, como también para el 
nuevo método, para ello se pudo mejorar, se visualiza en la Tabla 16 con un 
resultado de 135.9 minutos y en la Tabla 43 se obtuvo 85.36 minutos como 











MÉTODO ACTUAL MÉTODO PROPUESTO 
135.9 min 85.36 min 
DIFERENCIA 
50.54 min 
Fuente: Elaboración propia. 
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IV. DISCUSIÓN 
El resultado obtenido de la situación inicial de estudios de tiempos y movimientos de 
la empresa Casamar S.A.C, muestra con el nuevo método que se aplico es aceptable 
pero que aún se necesita mejoras para un rediseño de planta, por ello se realizó el 
diagrama analítico con un 65.12 % productivo, con una mejora de movimientos tanto 
con el brazo izquierdo y derecho, como también la minimización de diseño de planta, 
lo cual se reduciría la fatiga del trabajador, ya que en el área de proceso se 
desplazaban a largas distancias lo cual estaba generando demoras de tiempo, por 
ende se hizo una reducción de espacios para que así el área sea corta distancia lo cual 
se logró reducir de una manera satisfactoria para que el procedimiento de anchoveta 
obtenga una mejor productividad por esto se realizó este estudio profundo para este 
nuevo método elevando la productividad entre el año 2017 y 2018, así mismo se 
determinó las deficiencias que se identificó en el proceso de corte y eviscerado. 
Según Rodríguez Coronado, (2008), el tiempo estándar para llevar acabo la 
implementación de ayudas visuales actualizadas, las cuales ayuden a los trabajadores 
de las empresas manufactureras a poder realizar su trabajo de una manera más 
eficiente y fácil de llevar a cabo. 
La metodología de investigación como consiguiente, Hernández Ramírez,(2010) con 
su tesis titulada estudio de tiempos y movimientos en el área de evaporador, expone 
como objetivo desarrollar un estudio de trabajo en la empresa SEAH Precisión de 
Mexico S.A., se entiende la aplicación de técnicas para determinar el tiempo que 
invierte un trabajador calificado, por lo tanto se hizo una mejora de rediseño para 
minimizar los espacios y el trabajador no se fatigue con los movimientos lo cual se 
obtenía la demora de los procesos. Por consiguiente, Yuqui Casco,( 2016) con su 
tesis titulada: estudios de procesos, tiempos y movimientos para mejorar la 
productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en carrocerías Megabuss, 
se encarga de ensamblar los elementos construidos en la planta de piezas, por el cual 
no cuenta con estándares de tiempos y movimientos, herramientas que permita 
normalizar y organizar la producción para el proceso productivo; con respecto a la 
investigación se logra realizar los estudios que permita ser eficientes y competitivas, 
eliminando los tiempos improductivos con la finalidad de aumentar la productividad. 
Por otro lado Alcántara Ríos, 2010, en su tesis titulada; propuesta para la mejora de 
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la eficiencia de los procesos operativos del área de acopio de esparrago de la 
empresa Camposol utilizando técnicas de análisis de recorrido desarrollada en la 
Universidad Nacional de Trujillo, expone un proyecto que tiene como objetivo 
desarrollar la metodología de estudio de tiempos y movimientos en los procesos de 
producción, por ende se identificó los puntos críticos donde se detalló y se tomó a 
mejorar la eficiencia de las operaciones y así evitar los retrasos, dado que 
consecuentemente esto sucede el trabajador no puede trabajar cómodamente con ese 
clima laboral, ya que los espacios son reducidos para el manejo de alcance de 
herramientas o instrumentos a realizar, debido a esto es la propuesta en relación con 
la investigación de poder diseñar un nuevo método de trabajo en el que el trabajador 
se sienta satisfecho con los desplazamientos y pueda la empresa producir más, con 
propósito de reducir sus tiempos y la empresa generar más ganancias. Como 
referente también Pedro Aburto 2015, en su tesis titulada, Estudios de tiempos y 
movimientos en estaciones de transferencia de residuos sólidos; expone que los 
problemas ambientales ocasionados por la generación de los residuos sólidos son; 
consumo de energía y materiales, contaminación del suelo, contaminación del agua y 
contaminación del aire, lo cual provoca daños ambientales que representa problemas 
económicos al ocupar gran parte de los impuestos. Se concluye analizar el proceso de 
descarga de residuos de la estación con que se cuenta detectar las deficiencias 
coordinando los días programados para cada residuos orgánicos, inorgánicos y así 
poder mejorar la contaminación y el propósito de esta infraestructura es reducir 
tiempos y costos de transporte de los residuos hacia los sitios de disposición final. A 
medida de lo ya planteado esto da como resultado que se debe proponer ciertos días 
especificados en que horarios puede pasar el transporte, para así evitar estas fallas 
graves de contaminación que provoca al medio ambiente, sino tener la noción de 
poder contribuir mejorías a la sociedad. 
Respecto a la productividad que se basa esta investigación es generar más 
producción, pero con el nuevo método ya aplicado, para así tener un cambio de 
estructura, como también el trabajador se pueda desempeñar bien en su área 





- Se aplicó el nuevo método de trabajo del área corte y eviscerado, ya que el 
recorrido del proceso actual hace que retrase la producción, como también en  
el momento de pesar la materia prima; por ende la propuesta es 11 actividades 
en diagrama de operaciones y 14 movimientos mano izquierda y derecha en 
diagrama bimanual. 
- Se realizó un registro de toma de observaciones con el método propuesto del 
área identificado, como también realizando un estudio de tiempos hallando un 
tiempo estándar de 85.36 minutos y conjunto a ello un diagrama analítico de 
procesos con un porcentaje de 56.41% de tiempo productivo, a la vez  se 
mejoró el nuevo diagrama de recorrido, para no tener movimientos 
innecesarios. 
- Para examinar la forma crítica se realizó la técnica del interrogatorio con la 
finalidad de identificar el lugar, como debería ser la realidad de la actividad del 
proceso, lo cual se logró obtener una serie de estrategias que se plantearon 
como alternativas de solución. 
- Se estableció las estrategias realizando un nuevo método de trabajo, 
implementando otra balanza, asignando canastillas de 16 Kg, reducir distancias 
innecesarias e implementar dinos para que así el proceso sea a menor tiempo y 
la productividad mejore. 
- El nivel de productividad se obtuvo después de haber realizado un nuevo 




- Para los investigadores relacionados a los temas de estudio de tiempos y 
movimientos de una planta se le aconseja a investigar un buen diagnóstico 
actual para que la empresa puede tener un buen análisis de mejora. 
- Seguir con el procedimiento para un desarrollo de estudio de tiempos y así 
aumente en un margen favorable la productividad. 
- Tener en cuenta el método interrogatorio, sugerencias de los trabajadores, ya 
que ellos conocen el proceso. 
- Realizar constante capacitaciones para los trabajadores y encargado para estar 
aptos y tener en cuenta su área de trabajo. 
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Diagrama de Análisis de Procesos Antes del estudio 
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Diagrama núm: 1 Hoja núm: 1 Disposición del lugar de trabajo 
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Análisis de la productividad del mes de septiembre del 2017. 
 
 
ANÁLISIS DE PRODUCTIVIDAD DEL MES DE SEPTIEMBRE 2017 
Fecha PP-CU MP. INGRESO MP. FINAL BARRILES 
TIEMPO DE PRODUCCIÓN 
(HORAS) 
01/09/2017 167 145.000 10.120 31 7 
02/09/2017 168 25.000 17.257 56 12 
03/09/2017 169 12.500 8.900 26 7 
04/09/2017 170 19.475 13.378 40 10 
08/09/2017 171 21.000 14.149 40 11 
09/09/2017 172 23.375 15.209 41 12 
10/09/2017 173 23.050 14.323 44 12 
11/09/2017 174 26.750 17.010 54 10 
14/09/2017 175 11.825 6.908 21 7 
15/09/2017 176 18.325 12.586 38 10 
14/09/2017 177 30.100 15.145 47 16 
21/09/2017 178 31.000 20.539 66 16 
23/09/2017 179 31.000 21.805 73 16 
24/09/2017 180 7.175 5.246 17 5 
28/09/2017 181 35.000 23.348 77 18 
29/09/2017 182 24.500 17.107 55 13 
TOTAL 485.075 233.030 726 182 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 128.04 Tn/h-H 
 





Análisis de la productividad del mes de octubre del 2017. 
 
 












TIEMPO DE PRODUCCIÓN (HORAS) 
01/10/2017 183 15.200 10.627 34 7 
02/10/2017 184 12.500 8.526 29 6 
05/10/2017 185 10.375 7.135 22 5 
06/10/2017 186 17.175 11.481 36 8 
28/10/2017 187 27.375 18.396 61 13 
29/10/2017 188 35.250 20.715 65 17 
30/10/2017 189 34.550 14.775 46 17 
TOTAL 152.425 91.655 293 73 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 125.55 Tn/h-H 
 




















TIEMPO DE PRODUCCIÓN 
(HORAS) 
03/11/2017 190 10.100 5.775 31 5 
09/11/2017 191 13.300 9.625 30 6 
13/11/2017 192 23.750 17.140 54 12 
16/11/2017 193 24.000 16.789 54 12 
18/11/2017 194 21.375 11.775 66 10 
19/11/2017 195 32.250 20.950 80 16 
20/11/2017 196 10.000 6.650 28 5 
23/11/2017 197 20.700 14.872 48 10 
24/11/2017 198 21.850 14.800 53 11 
25/11/2017 199 31.150 20.925 75 15 
26/11/2017 200 10.750 7.100 27 5 
27/11/2017 201 12.000 8.450 30 6 
TOTAL  231.225 154.851 576 113 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 137.04 Tn/h-H 





Análisis de la productividad del mes de diciembre del 2017. 
 
 











TIEMPO DE PRODUCCIÓN 
(HORAS) 
01/12/2017 202 20.000 11.675 62 17 
02/12/2017 203 10.750 7.350 28 9 
03/12/2017 204 10.125 5.675 31 9 
04/12/2017 205 10.000 6.750 28 9 
09/12/2017 206 10.100 7.275 22 9 
14/12/2017 207 11.850 7.575 27 10 
TOTAL 72.825 46.300 198 62 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 74.68 Tn/ h-H 
 





Análisis de la productividad del mes de enero del 2018. 
 
 











TIEMPO DE PRODUCCIÓN 
(HORAS) 
05/01/2018 209 8425 6.139 20 4 
08/01/2018 210 20925 15.232 49 10 
11/01/2018 211 21200 15.254 51 10 
12/01/2018 212 8425 6.405 20 4 
19/01/2018 213 23700 16.723 53 12 
22/01/2018 214 18000 12.174 38 9 
25/01/2018 215 21169 15.742 49 10 
26/01/2018 216 35400 24.85 80 17 
TOTAL 157244 112.519 360 76 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 147.32 Tn/h-H 
 





Análisis de la productividad del mes de febrero del 2018. 
 
 














15/02/2018 217 10.410 6.637 20 8 
16/02/2018 218 11.523 7.331 40 9 
23/02/2018 219 17.720 11.588 50 13 
24/02/2018 220 9.522 5.959 18 7 
25/02/2018 221 13.750 9.468 52 10 
29/02/2018 222 9.900 5.317 18 7 
TOTAL 72.825 46.300 198 55 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 84.77 Tn/h-H 
 





Análisis de la productividad del mes de marzo del 2018. 
 
 













03/03/2018 223 16928 11.997 40 8 
19/03/2018 224 15000 10.366 32 7 
28/03/2018 225 7820 6.070 20 4 
29/03/2018 226 12500 9.022 29 6 
TOTAL 52248 37.455 121 25 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 147.59 Tn/ h-H 
 




















TIEMPO DE PRODUCCIÓN 
(HORAS) 
12/04/2018 227 11250 7.785 25 5 
13/04/2018 228 15000 11.375 39 7 
25/04/2018 229 13800 11.679 35 7 
26/04/2018 230 13500 10.257 34 7 
TOTAL 53550 41.096 133 26 
P= Producción obtenida/Horas hombre utilizada 158 Tn/ h-H 
Fuente: Elaboración Propia. 
